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PCT/NLOO/00581 



PARENT COOPERATION TRE/^' 

From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

NOTIFICATION OF ELECTION 
(PCT Rule 61.2) 


To: 

Commissioner 

US Department of Commerce 
United States Patent and Trademark 
Office, PCT 

2011 South Clark Place Room 

CP2/5C24 

Arlinatnn VA 22202 
ETATS-UNIS D'AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 


Date of mailing (day/month/year) 
01 May 2001 (01.05.01) 




International application No. 
PCT/NLOO/00581 


Applicant's or agent's file reference 
P50311PC00 


International filing date (day/month/year) 
21 August 2000 (21.08.00) 


Priority date (day/month/year) 
20 August 1999(20.08.99) 


Applicant 

HOOGLAND, Henk 



1. The designated Office is hereby notified of its election made: 

I X I in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 

20 March 2001 (20.03.01) 



I I in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 



2. The election | X| 

□ 



was not 



made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 



The International Bureau of WlPO 


Authorized officer 






34, chemin des Colombettes 


S. Mafia 




1211 Geneva 20. Switzerland 






Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22) 338.83.38 
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JRNT COOPERATION TREATY 

PCT 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

(PCT Article 18 and Rules 43 and 44) 



Applicant's or agent* s file reference 
P50311PC00 


POR FURTHER Notification of Transmittal of International Search Report 

(Form PCT/ISA/220) as weli as, where applicable, item 5 below. 

ACTION 


International application No. 
PCT/NL 00/00581 


International filing date (day/month/year) 

21/08/2000 


(Earliest) Priority Date (day/month/year) 

20/08/1999 


Applicant ' 

FOUNTAIN TECHNOLOGIES B.V. et al . 



This International Search Report has been prepared by this international Searching Authority and is transmitted to the applicant 
according to Article 18. A copy Is being transmitted to the International Bureau. 

This International Search Report consists of a total of 4 sheets. 

Pr| it is also accompanied by a copy of each prior art document cited in this report. 



Basis of the report 

a. With regard to the language, the international search was carried out on the basis of the international application In the 
language in which it was filed, unless othenvise indicated under this item. 



□ 



the intematlonal search was carried out on the basis of a translation of the international application furnished to this 
Authority (Rule 23.1(b)). 



b. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, the International search 
was carried out on the basis of the sequence listing : 

I I contained in the international application in written form. 

filed together with the International application In computer readable fomri. 
furnished subsequently to this Authority in written form, 
furnished subsequently to this Authority in computer readble form. 



2. 
3. 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 



□ 
□ 



the statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond the disclosure in the 
International application as filed has been furnished. 

the statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence listing has been 
furnished 

Certain claims were found unsearchable (See Box t). 
Unity of invention is lacking (see Box II). 



4. With regard to the title, 

PC] the text Is approved as submitted by the applicant. 

I I the text has been established by this Authority to read as follows: 



5. With regard to the abstract, 

I I the text is approved as submitted by the applicant. 

Ethe text has been established, according to Rule 38.2(b), by this Authority as it appears in Box 111. The applicant may, 
within one month from the date of mailing of this international search report, submit comments to this Authority. 

6. The figure of the drawings to be published with the abstract Is Figure No. J 



I I as suggested by the applicant. Q None of the figures. 

PT] because the applicant failed to suggest a figure. 

I I because this figure better characterizes the Invention. 



Form PCT/ISA/210 (first sheet) (July 1998) 



• Jgj^rnational application No. 

INTERNATION^PaRCH report Wt/NL 00/ 00581 



Box III TEXT OF THE ABSTRACT (Continuation of item 5 of the first sheet) 



It is to be added references put into brackets as follows: 

- labels (2) : at lines 1 and 8; 

- film (4) : at line 2; 

- carrier (6): at lines 3, 5, 6, 7 and 9; 

- element (14): at lines 4, 7 and 8; 

- film web (4): at lines 5 and 6. 



Form PGT/ISA/210 (continuation of first sheet (2)) (July 1998) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTW^ ^ 

IPC 7 B29C45/14 B29C45/40 B29C45/44 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



Int erna tional Application No 

J^^L 00/00581 



B. RELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system foiiowed by dassiflcalion symbois) 

IPC 7 B29C 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included In the fields searched 



Electronic data base consulted during the International search (name of data base and. where practical, search terms used) 

PAJ, EPO-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ^ Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to daim No. 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1997, no. 3, 

31 March 1997 (1997-03-31) 

-& JP 08 290439 A (DAINIPPON PRINTING CO 

LTD), 5 November 1996 (1996-11-05) 

abstract 

GB 2 292 109 A (PEERLESS PLASTICS 
PACKAGING LTD) 

14 February 1996 (1996-02-14) 

the whole document 

DE 44 25 139 A (KNAUER SYSTEC ENGINEERING 
GMBH) 18 January 1996 (1996-01-18) 



the whole document 



1,2.11, 

14.17, 

27,36 



45 

1,3,7, 
9-11,14, 
17,27, 
34,36,38 



1-3,7, 
9-11,14, 
17,27, 
34,36,38 



-/-- 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



I Patent family members are listed in annex. 



** Special categories of cited documents : 

'A' document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

"E" earlier document but published on or after the international 
filing date 

■L' document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

■Q* document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

'P* document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



•T* later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

'X' document of particular relevance; the claimed invention 
cannot t)e considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

'Y' document of particular relevance: the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination t>eing obvious to a person skilled 
in the art. 

■&• document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



15 November 2000 



Date of mailing of the international search report 



28/11/2000 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 

NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Authorized ofTicer 



Boll en, J 
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



C.(Continuation) DOCUMENTS CONSIDEI 



O BE RELEVANT 



International Application No 

j|P^JL_00/00581_ 



Category Citation of document, with indication,where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



P.x 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 18, no. 302 (M-1618), 

9 June 1994 (1994-06-09) 

-& JP 06 063988 A (NISSHA PRINTING CO 

LTD), 8 March 1994 (1994-03-08) 

abstract 

EP 0 249 363 A (PEERLESS PLASTICS 
PACKAGING) 16 December 1987 (1987-12-16) 



the whole document 

NL 1 002 258 C (VAN DEN BRINK B V) 
7 August 1997 (1997-08-07) 

the whole document 

US 5 344 305 A (MCKILLIP BARRON 6) 
6 September 1994 (1994-09-06) 

the whole document 

BE 1 008 590 A (IMOPLAN N.V.) 
4 June 1996 (1996-06-04) 

the whole document 

EP 0 449 002 A (KRAUSS MAFFEI A6) 
2 October 1991 (1991-10-02) 
the whole document 

GB 2 065 544 A (RCA CORP) 
1 July 1981 (1981-07-01) 
the whole document 

DE 198 09 723 A (KRAUSS MAFFEI 

KUNSTSTOFFTECH) 

9 September 1999 (1999-09-09) 

column 3, line 33 -column 4, line 11; 

figures 1,2 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1997, no. 10, 

31 October 1997 (1997-10-31) 

-& JP 09 155930 A (SEKISUI CHEM CO LTD), 

17 June 1997 (1997-06-17) 

abstract 

FR 2 606 702 A (DROMIGNY PIERRE) 
20 May 1988 (1988-05-20) 
the whole document 



1-3,7,9, 

11,17. 

27,34,36 



I, 2,10, 

II. 14, 
17,27, 
36,38 



1.10,11. 

17,27, 

36.38 



1,10,11, 

17.27. 

36.38 



1,10,11, 

14.17. 

27,36.38 



20, 

41-43.46 



20.41-43 



20, 

41-43,46 



20,41-44 



23 
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Infoyailipn on patent family members 



Patent document 
cited In search report 



PubMcatlon 
date 



Int erna tional Application No 

J^NIL 00/00581_ 



Patent family 
nne(nber(s) 



Publication 
date 



JP 08290439 



05-11-1996 



NONE 



D 

GB 




1 A 

14- 


AO 

-02- 


-1996 


AT 


187117 


T 


1 ^ 1 1 rtrt/\ 

15-12-1999 












All 

AU 


^ A C Art A 

685992 


B 


29-01-1998 












All 

AU 


3181595 


A 

A 


07-03-1996 












A A 

CA 


O 1 AC AO A 

2196980 


A 


AO OO 1 

22-02-1996 












DE 


69513666 


0 


05-01-2000 












DE 


69513666 


T 


06-04-2000 












DK 


~7"7 O A^ A 

773862 


T 


01-05-2000 












CD 

EP 


ATT 00£ A 

0773862 


A 

A 


21-05-1997 












ES 


2139907 


T 


16-02-2000 












wO 


9605040 


A 


22-02-1996 












A D 

GK 


OAO *^Cf\C 

3032606 


T 


01 AT AAAO 

31-05-2000 












JP 


1 ACAOTA^ 

10503726 


T 


07-04-1998 












NZ 


AA AO^ 1 

290861 


A 

A 


26-06-1998 












Kl A 

NO 


AT A C 1 C 

970516 


A 

A 


on oo 1 

05-02-1997 


DE 


4425139 A 


18- 


-01- 


-1996 


A T 

AT 


1 T "1 1 A A 

171103 


T 


15-10-1998 












CA 


2194869 


A 


01-02-1996 












DE 


59503630 


D 


22-10-1998 












DK 


771263 


T 


14-06-1999 












UO 


9602378 


A 


01-02-1996 












EP 


0771263 


A 


07-05-1997 












ES 


O 1 O O rt o 

2123998 


T 


16-01-1999 












T 1 

IL 


114539 


A 


17-08-1999 












JP 


2875396 


B 


31-03-1999 












JP 


rt r" />"Tftrt "1 

9507801 


T 


12-08-1997 












US 


5919414 


A 


06-07-1999 


JP 


06063988 A 


08- 


-03- 


■1994 


NONE 








EP 


0249363 A 


16- 


-12- 


-1987 


A T 

AT 


60541 


T 


15-02-1991 












All 

AU 


597667 


B 


07-06-1990 












AU 


7369887 


A 


17-12-1987 












CA 


1274367 


A 


25-09-1990 












OE 




D 


07-03-1991 












DK 


296587 


A,B, 


12-12-1987 












GB 


2191729 


A,B 


23-12-1987 












GR 


3001830 


T 


23-11-1992 












IE 


60202 


B 


15-06-1994 












JP 


2518850 


B 


31-07-1996 












JP 


63025012 


A 


02-02-1988 












MX 


173477 


B 


08-03-1994 












NO 


302345 


B 


23-02-1998 












NZ 


220522 


A 


27-10-1989 












PT 


85059 


A.B 


01-07-1988 












US 


A Trt n H rt T 

4795597 


A 


03-01-1989 


NL 


lOOZZoo C 


07- 


AO 

-08- 


1 AA7 

-1997 


fciAikir 

NONE 








US 


5344305 A 


06- 


-09- 


-1994 


US 


5474405 


A 


12-12-1995 


BE 


1008590 A 


04- 


-06- 


-1996 


NONE 








EP 


0449002 A 


02- 


-10- 


-1991 


DE 


4008310 


A 


19-09-1991 












AT 


102540 


T 


15-03-1994 












AU 


639753 


B 


05-08-1993 












AU 


7119991 


A 


19-09-1991 
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Inforri)^^ on patent family members 



Patent document 
cited in search report 



Publication 
date 



International Application No 

P^hl 00/00581 



Patent family 
member(s) 



Publication 
date 



EP 


0449002 


A 








CA 


2037720 


A 


16-09-1991 














ES 


2050001 


T 


01-05-1994 














JP 


2983667 


B 


29-11-1999 














JP 


4220323 


A 


11-08-1992 














MX 


174292 


B 


02-05-1994 














PT 


97042 A,B 


31-03-1993 














US 


5160751 


A 


03-11-1992 














US 


5192474 


A 


09-03-1993 


GB 


2065544 


A 


01- 


-07- 


-1981 


us 


4281816 


A 


04-08-1981 














DE 


3045369 


A 


19-06-1981 














FR 


2471270 


A 


19-06-1981 














JP 


56093521 


A 


29-07-1981 














JP 


62061418 


B 


21-12-1987 


DE 


19809723 


A 


09- 


-09- 


-1999 


WO 


9944799 


A 


10-09-1999 


JP 


09155930 


A 


17- 


-06- 


-1997 


NONE 








FR 


2606702 


A 


20- 


-05- 


-1988 


US 


4784592 


A 


15-11-1988 
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DOC. No. 480 19.02. '02 08:50 
DOC. No. 442 15.02. '02 14:43 



JVEREENIGDE FAX: 3. 

VEREENI6DE ARNHEn FfiX:0 

PATENT COOPERATION TREATY 



166799 
187539 



PAGS. 

PAGS. ' 

lies 



3/ 19 
U 16 



""I^RNATIONAL PftELiMlNABY gXAMlNtNG AUTHORITY 



To: 



PRINS. A.W. 



3^,eW|Th© Hague ^ 1^2, 
r»AYS BAS *^ — / 



PCT 



1 8 DEC 2001 



pgtfSnPCoo 



ifttemarional appticaUon No. 
PCT/NLOO/OOSai 



NOTIFICATION OF THANSMtTTAL OF 
THE INTERNATIONAL PREUMINARY 
EXAMINATION REPORT 
(PCT Rule 71.1) 



Date or mailtftQ 



12.12-2001 



IMPORTANT NOTIHCATION 



lnierf>ationAl fiUns date ('day/montn/yaar) 



21/08/2000 



Pnoriiy date (Oay/month^Mr) 
20/08/1999 



ApplicafiT 

FOUNTAIN TECHNOLOGIES B.V. eta»- 



international preliminary examination report and its annexes, it any, eaxapn 

2. A copy of the report and its annexes, it any. is being tranemitted to me International Bureau tor communication 
to aU the elected Offices. 

3 wnere required by any of the elected Offices, the International Bureau will Prep|^ an English translation of the 
reSort (SS rIoVof iny Annexes) and will transmit such translation to those Offlces- 

4. REMINOeR 



For further details on the applicaPle time limits and requirements of the elected Offices, see Volume .1 of the 
PCT Applicant's Guide. 



^4ame and mailing addreatt o( th© vPEA/ 



European Patent otflce 
O^SdS Munich 

Tel. +48 ee 2398 • 0 T*: S28666 opmu 0 
PaaC -t-49 B9 2388 • 446S 



Auinortzftd officer 
Uanghoff, M 

T6l.^4d 89 2399-8221 



Porm PCT/IPEA/416 (July 1982) 

LQMTIE:VEREENIGDE flRNHEH 



ONTV.TIJD 15.02. '02 14:45 



POC . No . 480 19 . 02 . ' 02 08 : 50 
DOC. No. 442 15.02. '02 14:43 



ID:VEREENIGDE 

^REENIGDE ARNHEM 



FAX: 317 
FfiX:02( 
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PATENT COOPERATION TREATY 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



Applicanrs or »genf a tue r«<«r»nc« 

P5O3"C»PC00 



iMSfnaiionalappltaation ^4o. 
PCT/NLOQ/00581 



' See NwWeatfon of Transmtoi 

FOR FURTHER ACTION Pfellminaiy Btainlnaiton Bepon (Fatm PCT/IPeA/*i6) 



21/08/2000 



20/08/1999 



l^uemaiional Pawm OassiflcaSon (IPC) or naiionsi dwrticaiion and IPC 
B39C4S/14 



Applicant 

FOUNTAIN TECHNOLOGieS B.V. at al. 



\. T.., mtema^ona. prellrn S^^^^^^^^iT;^^ ^^^^ ^ ^ "'^"'^"^'^ 
and {s rransmltted to me applicant aecording to Artde 36. 

2 This REPORT consists of a total of 7 sheets, including this cover sheet, 

^ aKiMC=vBS«5 i d Sheets Of the description, claims and/or drawinfis which have 
fsee f^e 70^^ 607 of the AdmintetrauVe Instructions under the PCT). 

These annexes consist of a totai of 8 sheets. 



3. This repon contains indications retating to me tollowing items; 



I 

II 
111 
IV 
V 

VI 
VII 
VIU 



Bt B^sis of the report 

citations and explanations suporting such statement 
G Certain documents cited 
la Certain defects in the international application 
a Certain observations on the international application 



Date ot submission of in« demand 

2o/oa^ooi 


Date o< completion ot this repon 

1212-2001 


Name and maWng aadrtssotmo (mematlonal 
prftllminaiy examining aumorlty: 

^ European pateni Office 
im Q-d02ea Munlcn 

Tel. -r48 ©a 2389 - 0 TX; SaSSSS epmu d 
■ Fajf. ee 2389 - 4465 


AutnoriMd offlcer /^^'^^^^ 

OeWaard.W \V 

Taiepnofte No. 89 2899 2di 6 . — I 
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DOC. No. 480 19.02. '02 08:51 
DOC. No. 442 15.02. '02 14:44 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY 
EXAMINATION REPORT 



tntemational application No. PCT/NLOO/00581 



I. Basis of the report . ^ 

Descriptions pasoQ: 



2-20 



as onginatly filed 
with telefax of 



30/11/2001 



Clafms, No.: 

1-44 



With telefax of 



30/11/2001 



Drawines, aheeta: 

iy9-9;9 



ae originally ftled 



2 With reoand to the lanfluage. all the elerit^nis marKed aoove were available or furnished to this Authority in the 
l^iQuS^ ^^^ T^^^ application was filed, unless othen^se indicated under this item. 



These elements were available or furnished to this Authority In the following language: 



, which is: 



n the language of a translation furnished for the purposes of the international search (under Rule 23.1 (b)). 

□ the language of publication of the International application (under Rule 48.3(b)). 

Q the language of a translation fumlsheo for the purposes of international preliminary ejcamlnaiion (under Rule 
55,2 and/or 56.3). 

3 With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, the 
intrmaJon^^^^ examination was carried out on the basis of the sequence listing: 

□ contained in the international application in written form. 

Q filed together with the international application in computer readable form. 

□ furnished subsequently to This Authority in written tomn. 

□ furnished subsequently to this Authority in computer readable form. 

□ The statement that the subsequently furnished written sequence listing doee not go beyond the disclosure In 
the international application as filed has been furnished. 

□ The statement that the Information recorded in computer readable fomi is identical to the written sequence 
listing has been furnished. 



4. The amendments have resulted in the cancellation of: 



Form PCT/iP£A/40e (Boxes l-Vlll. Sneel ^) (July 1088) 

LOCftTIE:VEREENIGDE flRNHEH QNTV.TUD 15.02, '02 14:45 



•DOC. No. 480 19,02. -02 08:51 ^EREENIGDE FAX:3^^66799 PflGS. 7/ 19 

DOC. No, 442 15.02. '02 14:44 tIReREENIGDE fif?NHEn FflX:02SR539 PAGS. 4^ is 



SS^^POBt"'''*"'' PCT/NL00/005B1 

□ the descrtpiion, pagdS: 

□ the claims. Nos.; 
O the drawings, ©haets: 

a ™s ,^ h- b«n « » («m. ofi ^^^r^^^" ^"^^ 

«^Mic4e^e<l lo 00 bevond the disclosure as filed (Rule 70.2(c)). 

report.) 

6- Additional observations, if nacesaary: 
see separata sheet 

IV. Lack of Mnity of invention 

1 . in response to the invitation lo restrici or pay additional fees the applicant has; 

□ restrtcted the dain^s. 

□ paid addiUonal fees. 

□ paid additional fees under protest. 

a neither resiricted nor paid additional fees. 

2 a This Authority found that the requirement of unity of inver>tion is not complied and chose, according to Rule 
^' ° not to i^^^^^ the applicant to restrict or pay additional fees. 

3. This Authority considers that the requirement of unity of invention in accordance w«h Rules .3.1 . 13.2 and 13.3 is 

□ compiled with. 

Q not complied with for the tollowing reasons: 

4 consequently, the fClowlng parts of «,e int.ma«ona, applteatlon were the e«h)ect of intematioaa. prellminan. 
examination in establishing this report: 

□ all parts. 

B the parts relating to claims Nos. V1 6.18.19.27-38.43. 44. 

V Reasoned statement under Article 38(2) with n^ard to novelty, inventive step or .ndusula, appHcablU^.; 
cStlons and eKplanaUons supporting such statement 

1. Statement 



Form PCT/iPEA/409 (Boxes l-viil. Sheet 2) (July 1998) 
LOCflTIE:VEREENIGD£ flRNHBI 



□NTV.TIJD 15.02. '02 14:45 



.DOC. No. 480 19.02. -02 08:51 I^EREENIGDE FAX:31^66799 PAGS. 8x19 

DOC. IMo.442 16.02. '02 14:44 ^P^EREENIGDE ftRNHEH FAX'-OaJBRsSS PASS. 5^ 16 



INTERNATIONAL PREjJMINABY ,nt«matlonal application No. PCT/NLOO/OOSei 
EXAMINATION REPORT . 

.nvemivestepOS) V- gaj- -e^iB.is.27.3e 

2. Citaiions and explanations 
see separate sheet 

wii certain defecte In the IntemaUonal application 
see separate sheet 
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P« Item IV 

Lack of unity of Invention 

The seoarate mventlons/groups of invention are: 

1. a^ms 1 Te. 18, 19. 27-38, 43. 44: a method and apparatus of manufactunng a 
label and a moulded product provided with a label: 

2. Claim 17: a method of placing and secunng a label Into a mould cavrty. 

3- Claims 20-26 a method of injection moulding;. 

4- Claims 39-42: a mould. 



The«e inventions are not so linked as to fomi a single general inventive concept 
since they do not involve same or corresponding special technical features 
defining a contribution over the prior art (Rule 13.1 PCT). 

^^SSfd statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive atep or 
fn^^ritl a^Hcablllty; citations and explanations «"PP«rt'"9 f^^^^"* 

r ^e nearest prior art Is considered to be shown in GB-A.2 292 109 (hereinafter 
referred to as D1) and DE.A-44 25 139 (D2). 

1 1 D1 discloses an apparatus and method for manufacturing labels using a cutting 
device including cutting dies with cutting edges which engage (at cutting) a 
pressure pad. 

Suction is an^nged to be applied to the supporting surface of the (to keep the cut 
blanks in place on the surface after cutting). 

The subject matter of independent claims 1. 11 ^7 differ from the above 
Lwn riethod and apparatus in that the film Is first ^'^mped between a support 
surface and a retainer element and than a label la cut out of the film. 
As a consequence, the subject matter of said claims is novel. 
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1 .2 This feature is neither known from D2 nor is therein hinted at. 

Therefore, the subject matter of said olaims must also be considered to involve 
an "inventive step. 

1 3 Th« produ« defined in claim 43 dlfte™ from tha product cW«lni*le w«h and by 
TeT^ mamod and .ppa««,s in that *e label has . mtekn«s cf lass »,an 30 
micrometers. 

However, this particular thickness range is not seen as inventive. 

A skilled person may be expected to select. In accordance with 

Tabel Thickness which sui^ a particular application without the exercise of .nvent.ve 

Snsequently. the sub|ect matter cf claim 43 must not be considered to involve an 
inventive step. 

1 4 Althcusn claim 44 raters to claim 43, thl. claim is smh ae an '"''•P«"f"' 

sine. *. temi In p«tlcu...- has nc limiting effect on th. .ccpa cf said cla,m (PCX 

Guidelines C 111^-6). . . ^ 

A skilled person may be expected to select, in accordance wrt crcumstances, 

label properties which suits a particular application without the exercise of 

Conrquemly. the subject matter of claim 44 must not be considered to involve an 
inventive step. 

4 The features additionally claimed in dependent claims 2-10. 12-16, 18.19 and 28- 
■ 38 define further embodiments of the invention and involve, therefore, an .nven- 
five step too. 

R^ ligm HXL , ^. 

Certain defects in the international application 

Ihe features of the claims are not provided with reference signs placed .n 
parentheses (Rule 6.2(b) PCT). 
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Certain Observations on the international application , . ^ 

doubTed if "cutting Icose' Is a correct translation of "Icssniiden". The sarr^e 
consideration holds for "Wanking opening' and -stansopening" (compare e.g. 
claims 1 and 11)- 

Applicant's presentation of QB-A-a 292 109 (D1) on newly filed pages 1 and 1a is 
seen as misleading since at cutting the cutting dies engage the pressure pad 
(compare D1 . page 1 6. lines 1 8, 1 9) and subsequently hold in place by applying 
suction (D1. page 16. lines 24. 25) (PCT Guidelines C 11-4.6). 

Thus, contrary to the passage bridging pages 1 and 1 a of the description, the cut 
labels are neither transfen-ed to the pressure pad nor are they earned loose on the 
cutting dies. 
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Tide: M«chod «nd apparatus for manufacturiAe products and plndng 
labttlrt in a mold. 

Thi« invention roU^UR U) a meuhod for manufacturing \abelB for 
^vic^i a method ia Imown ftoxsi pracuce. 
,.«.eme^^.n are manufactured and loo^Iy stacked - 

oa«> each c.hex, by me«n* of a transfer device «^ ^^^^^^^^^^^^^ 
s,„rk is picked up and transferred to a mold cavity, where tha label 
: a ab Wcl. 'hereafter, a plastic is sprayed against th^s label for 
fi>rmiii a desired article. Such a method U usually deeignated by. for 
fnTr!. i«!ml d UbeUng. Thia known method ha- as a disadvantage that 
r Ub^i^nrTto be loosely manufactured and .tadced, wUicKrajjub.^^^^^^ 
tho labels be taken off tha atack without this iavoHong wrmkUng. ^^^^^ 
folding or other damage of the labels. Moreover, the condit«,z^ under wh.ch 
uhe labels are stacked, picked up and transferred into the mold must be 
.•ontrollcd particularly well to obrain proper placement. 

It ha« previously boon proposed that labels, priox^o placement, be 
< u, or punched from a web of film, tbeae labels be stthaequentty picked up by 

uunisfcr device and be placed in the mold cavity in a suitable mannor. 
Such a method provides the advantage that tho labels can be supphcd in a 
'^r.«y Simple manner, vi.. for instance. ^^^-^1^-'^^:^^ a 
L .Uu, immediately prior to placement. Such a ^'f'*"*''^^^ 
disadvanUge in thai, the labels, upon being cut or blanked, come to he at 
W^p^uy free, so that undesired chan.es in position may occur, ^loreover. 
rt U ^oln method still involves the disadvanUBe that prior to ^^^^^ 
I kvu and Ln.sfer of tho label, the label may sustain damage, fox mstance 
y f2il/^« a«d the like. Further, the label, after being cut out or 
. r^td i.TI he picked u^ rrom the web ofambetbre it canbe transferred, 

.Hich is ^^.a is that the labels 

must have a relatively high dimensional stiffness, since in this known 
r"Ttho i^l Jc en^ged only at a portion of their surface, such that 
fi the circumfcrcaual odge« are free. 

,..,..U «»^t«neou«.y from « »tTip of a toil m.»nai, which cut out lah.w «« 
XX punch.. u> n preKSur. pad with which th. luhel. »xe 
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ru..t.mtf die. During transfer of the U»beU thebe are camea 

The obieci of tho present invention is to provide a method fcr 
The object ox v dbndvaptagea of the methc^d 

rnHnufiicturmg labels, wbicu ^ ^ ^j,^, ead. a method 

doHcribod. while mtiinttiinwK the advwitagea Mictooi. 
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amendsd claims 



i u^ul« ia an i^iectiou mold, whexeia u .«ip o£fih» xs --J^^^^J^^ 
, Ua« a pare «f a fir«t. «de t)«.re«l a *upport»«ff earner. 

T of *Iad strip to be referred to as label, is cut out. characwrxaed 

stu>vorU»d by T.bft crttrtar. wno«i*H. ^ the enclosed Part 

- rh« rttnaining etemBXXt is cut looae, and whetBia. t&e eocioseo p.^ 

A method according to ololm I or 2. wh«.» the «>cloBed Ubol 
tb»ni«s i3 raton hold of «mg vacuom «ean. ptovld.d in. « loaM on, 

uikoa bow of ««n, .t .»c»«. "Tb?&^e^»r"puU.4 
amtour of tb. r.uun»« lah.l-fcr»a8 P«t, «. puu.a 

u,ut. « t,pt t»at, over the ""i"^/?,-""^ therein 

A m«tbod iicoi.rdln(t to uny one of th« precwun* ciMnn. 
;„ u.,:.i .rming port i- t»kc» hoW of -u.tic charg. of .h. retammR 

olom«nt»nd/oi the Ubel-fi>i«ine part- -uim. wherein the 

« A method according to any on. of the preceding clamw. wnerem w 

:a..a..,r^:« part i. uUten W of -ainK «dhe.ion between the .abel- 

r'"":rhtro:"r-octhepre.^~ 

..'rior to heins cut loo.e, « taken ^^"^^ ,«b.l-tb«»l»e P.rt, 

. » A. metbod accordiajf to claim 7 or a. wbe»e*o we **« 

pl ior to htta. out looe,. U taken hold of by retaintn* element. 
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H). A mechod according to any on« cf the preceding daims, wherein the 
lab«U i« wsmeferred from the retaiaiag olomoat to an wwertion device for 
j.lncement of the label in .v mold, with the Ubel being taken over hy the 
iiusorUon device in npproximately the same poMtinn. 

. : u . A. method Sar m anufacturing labels far placement in * mold» m 
,»articulAr an inioction mold. >vhere?n a strip of film is supplied »ad is 
,>li.cod. with at least a part of a firtl aide thereof on a suppornne carrier. 
i.h«reby overlying a blantong opening, characteriaed in that a retaining 
clamenr. adjacent the strip i» brought into, at laaat adjacent to. the bhrnking 

\ u opomng; wherein said part overlyinR the blunldag opening, to bo referred to 
ns iHhel. w cut out by a blanking punch against the retaining element and is 
r-horeby takien hold of and ia picked up for transfer to a mold. 
1 '1. A method according to claim 11. whereia during blanking the 
hhinkiaR foi«ea are subAtantially taken up by the carrier, each that the 

I s rotiiixung element i.<i auhstanUaHy not loaded. 

1 :j. A method according to claim 11 or 12. wherein onjhe carrier « first 
htuakinj? plate surrounding or forming the blanking opening is secured, 
whilu an the blanking punch a complamentary second blanking pinte us 

s<H:ured. . . V 

; :(, I i. A method according to any one of the preceding claims, wherein the 
&lm wob ie printed, prior to the formation of the labolfi. 
I r,. A method according to claim ^ 4. wherein the printing i« provided 
on the Kecond side of the film wob. 

1 (i. A method according to any one of tho preceding claime. wherem the 

: .. ; . label. «t lca«t the Ub«l-e>rming part. i« slightly stretched, at least on the 
nitnining element, preferably during or immediately prior to the label- 
forming part being taken hold of hy the retaining element. 
1 7. A method for placing e label in a mold far in-mold labeling inaectwn 

inolded products, wherein the or eack label to be placed i« manufiwtured 
< i ) with IX method according to any one of the prccedijMJ claims and 

Muh.s«quently is arranged in the mold against at least one waU porii«>n and 
i„ ^tM.urud Hgeinet it. preferably through reduced prcaeuro. adho«,o« or 

sUiXiti charge. . .v-~.;« 

1 « A method according to any one of the preceding claims, wherem 

, l„b«I.H are manufactured from n film web having a thicknesK of lea* than JO 
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micrometars. more partitiulariy less than 20 noicxQinetera, and preferably 
Ik^Hd thazt 15 micrometers. 

1 A method ^^ccording to uUim 18, whereiaa labele are ouftnuiiactured 

from a film web of a thickn«uifis of less xKaa 10 micromatezs. 
i, 20. A mo thud for ii^jecuoA moldiagt wherein in a caviQr ia a mold a 
P vodu^l is injeccion molded; wherein at laaat a portion of the cavity in 
(ieterminod by » bounding part which is arranged for movement in an 
ojHction direction, the or each respective bounding part oomprisin? at lease 
tjiio eni;aKing part which i:i w arraAged that, viewed in ejection direction, on 
! () horh alden of the re^ective eniraging part, a portion of the product* at lea.st 
uf the product space in the cavity is locked, comprising the foUnwinir steps: 
00 nUin« the cnvity: 

(h) c>pomn;( the mold by movinf? nway a clotsing part; 

((0 moving said movable bounding parts in the ejection direction, while the 
I u {!E>rmed product is hold between, at least by. the ensagins parts and is 
moved at least partly out of thA cavity; 

(li) moving the engairing parts, each that the product is rendered clear 
r.hureof. 

^l, A method according u> claim 20. wherein during or after step (c) 
:>. ( \ i.he product is engaired with a removal device, prior to or at the hesinziing of 
MC<ip (d), and the product after step (d) ie moved away from the mold in a 
(umtroliod manner, 

22. A method according to claim 21. wherein, usinff the removal device* 
Uu\ product after step (d) i£ first moved slightly farther into the ejection 
(lu:o<;l.ii>n and is subsequently carried away in a direction approximately at 
n)£ht nneleii to the ejection direction. 

>'4, A method accordin(( to any one of claims 21 or 22, wherein usingr 
ramovnl d«vice nt least one insert is placed in» at Lease on the closing 
parr, of the mold, preferably approximately simultansously with the 
% t ) a^ugcnutn t of the product, 

24 . A method according to any one of claims 20*28» wherein the or oach 
product in tho roopoctive cavity ie engaged with the enga8;ingr xaoeans in 
opomngs^, at least cavitics in a longicudinal wall of the product, tho or oach 
HiUd movable bounding part further comprising means which engage on the 
side of the product located rearwards in the ejection dirsctioii, for obtaining 
an imprrwed pressure diatributlon. 
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•^rt A method accordiag vo any one of aai»8 20-24. wherein the 

»n,duct ia iAiection molded with at lease one hinge, while oa opposie*» eidee 
of the «t least one hinge at least one aiid preferably at least two engagins 

means are provided. ^^e^^iA 
o« A mif thod accordinff to cOaim 2fi. wherein at leaat one of said 
bouBdineparw trends alon« the at least one binge on the side located 
,.«,»rward« in ejection direction. «uch thai the product parts extendin« on 
oppoRite sides of the respective hinge are »upport«iby the respective 
Uoundinc part, ac least during a part of the ejection of the product. 
27. An apparatus fi>r manulhcturing labels fer placement m a mold, jn 
piixticwlnr an injection mold, comprising: 
supply meana for a film web; 

carrier means on which the film web can at least partly be 

>iUpP<>rted; • v i 

cuLtimc means for cutting loose, at least blantong out a label- 

forminff part of the film web; . - 

»:haracioriaed in that retaining weans are pTovided which comprise 

pickup means for holding said label-forming pan of the film web to be 

referred to ae label, such that th« label. eubetantiaUy without deformauoa. 

rnn be picked up with the aid of at least the retaining means, loosely from 

the further film web. wherein the retaining means are arranged for Jodang 

uz U«».st Che label-frrming part against the carrier- 

An appamm.s according to claim 27. wherem the cutting means are 

arranged tbr cutting loose, at least blanking the or each Ubol against the 

rtW.aiaiTig means. 

>.) An apparatus according to claim 27. whorew the earner means 
rJ>mpriKe at least one blanking opening, during use covered by the film web. 
while the retaining means. «t least the pickup means, are arranged for 
r^vemont into the bUnking opening. whUe a blanking punch la provided fi>r 
llnldng in the blanking opening a label fr,>m the film web and moving said 
blunkod-outlabiU against the recaininif means. , . . ,>,^ 

An apparatua according to any one of «lai»* 2G-29. whj.rem the 
unking opening is fbxmed. at least surrounded, by a first blanking pU,ce. 



hi 
w 



While tJvc bunking punch is provided with a second, ^f**' !^«^^^^^^ 
mankine pUte. the blanking pU^s being exchangeable with other first 
sind/<ir .second bhiaking plates- 
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* ««naratua wcordin« to diSim 30. whsrem tha first a»d/or the 

mean*. ^^^^^^^.^ accovdinu co arty one nf daims 26-31. wherein the 
"rappLat.^ alTrd^^e to any one of daims 26-32. whcrem the 

^T'" A» apparatus ««<>rdmBto any ono of claim. Sa « 83. wl.e«to^. 

Ti^t^V^^'d .v« .aid sr^ dunns u«, w«.e 

_ 02_^^ ~ „ ^ „„. ^ ^S4r«h.x.in 

^•,..»^fi.iii«oompri«oahlf*aidafirpuaii'>rcucUngtoQl. 
,„ A» ^.paratu. «<«»-ain» «. aay cmo of claim. , " . 

ma«« a« arranead fcr dira^ly pladn, *. or aaoh iabol m . 



;J7 



• J 1 K« inaardoa davice into aa opened moio. 

ATa^t». accordi.. « any o^ of cUi». 26.38. 

'»« -^"^ ^ wWl. Wdi« mean. «« P^vidod 

a.,. A mold, m pa»txc«lar "J^ respective cavity ensagen by 

„, ,„«t on. „„v.bU with product in the 
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whil« dux«« said movemcol. the respecUvo product is reiainaW.* oa. at lansc 
wich the r«*«p«ctive boundintf part, »iud can h<» traxxfifarred to a «mox/«l 
.Icvice. at least can be released outside t>m cayiry. 

,10 A mold according u. claim 39. wberem cHa or aach engaging pnrt u. 

.. p«,vid«d for .aga«»meat of tba product « h direction which «-ludes an 

lm«le with the ejection direction, in particular an angU of approximately JO 
•It th.1 bogiaoixis "f tho «jection movement. 

Arnold according to daim 3^ or 4(>. wherein the or each engagxng 
n^rt is arranged for enKagexnent of or behind an undercut to the producr. 
i;:;'-^ according to any one of claims 39-41. wherein the or eech 

' re"«pective hounding part i« mounted in guide menns which upon mov«menu 
in rhe ejection direction take caro trfthe release of the product from the 
unKasinfr parts near the ond of the movement. 

A<i An iaioction molded product provided with a prinnng applied 

, .. throui^h in.«old laheling. wherein the in-«old label has a thickness of lees 
ch..n ao xnicroineter«. in particular leas than 20 micrometers, more 
j.iirticuinrly less fcUan 15 micromoters and preferably Ue.* th»S» 

\n injection molded product, in particular according to cU,m 4.1. 
:r, whorein tht» product U nt leant largely traneparent and he* bean demold-d 
from a moid according to any one of claims 39-42. 
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H This report is also accompanied by ANNEXES, i.e. sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 

These annexes consist of a total of 8 sheets. 
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Forni PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY 
EXAMINATION REPORT 



International application No. PCT/N LOO/00581 



I. Basis of the report 

1 . With regard to the elements of the international application (Replacement sheets which have been furnished to 
the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" 
and are not annexed to this report since they do not contain amendments (Rules 70. 16 and 70, 1 7))\ 
Description, pages: 



2-20 
1.1a 



as originally filed 
with telefax of 



30/11/2001 



Claims, No.: 
1-44 



with telefax of 



30/11/2001 



Drawings, sheets: 

1/9-9/9 



as originally filed 



2. With regard to the language, all the elements marked above were available or furnished to this Authority in the 
language in which the international application was filed, unless othenAfise indicated under this item. 

These elements were available or furnished to this Authority in the following language: , which is: 

□ the language of a translation fumished for the purposes of the International search (under Rule 23.1 (b)). 

□ the language of publication of the international application (under Rule 48.3(b)). 

□ the language of a translation furnished for the purposes of international preliminary examination (under Rule 
55.2 and/or 55.3). 

3. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, the 
international preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listing: 



□ contained in the international application in written form. 

□ filed together with the international application In computer readable form. 

□ furnished subsequently to this Authority in written form. 

□ furnished subsequently to this Authority in computer readable form. 

□ The statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond the disclosure in 
the international application as filed has been furnished. 

□ The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence 
listing has been furnished. 

4. The amendments have resulted in the cancellation of: 
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□ the description, pages: 

□ the claims, Nos.: 

□ the drawings, sheets: 

5. □ This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been 

considered to go beyond the disclosure as filed (Rule 70.2(c)): 

(Any replacement sheet containing sucti amendments must be referred to under item 1 and annexed to this 
report,) 

6. Additional observations, if necessary: 
see separate sheet 

IV. Lack of unity of invention 

1 . In response to the invitation to restrict or pay additional fees the applicant has: 

□ restricted the claims. 

□ paid additional fees. 

□ paid additional fees under protest. 

H neither restricted nor paid additional fees. 

2. □ This Authority found that the requirement of unity of invention is not complied and chose, according to Rule 

68.1 , not to invite the applicant to restrict or pay additional fees. 

3. This Authority considers that the requirement of unity of invention in accordance with Rules 13.1, 13.2 and 13.3 is 

□ complied with. 

□ not complied with for the following reasons: 

4. Consequently, the following parts of the international application were the subject of international preliminary 
examination in establishing this report: 

□ all parts. 

S the parts relating to claims Nos. 1-16,18,19,27-38.43, 44. 

V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

1. Statement 

Novelty (N) Yes: Claims 1-16,18,19.27-38,43,44 

No: Claims 
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Inventive step (IS) 



Yes: 
No: 



Claims 
Claims 



1-16, 18,19,27-38 
43, 44 



Industrial applicability (lA) Yes: 

No: 



Claims 
Claims 



1-16, 18.19,27-38, 43,44 



2. Citations and explanations 
see separate sheet 

VII. Certain defects In the international application 

The following defects in the form or contents of the intemational application have been noted: 
see separate sheet 

VIII. Certain observations on the international application 

The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the 
claims are fully supported by the description, are made: 
see separate sheet 



Form PCT/lPEA/409 (Boxes l-VIII. Sheet 3) (July 1998) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY International application No. PCT/N LOO/00581 
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET 



Item I 

Basis of the opinion 

The examination is based on the translation of the originally filed application 
documents. 

Re Item IV 

Lack of unity of invention 

The separate inventions/groups of invention are: 

1- Claims 1-16, 18. 19, 27-38, 43. 44: a method and apparatus of manufacturing a 
label and a moulded product provided with a label; 

2- Claim 17: a method of placing and securing a label into a mould cavity; 

3- Claims 20-26 a method of injection moulding; 

4- Claims 39-42: a mould. 

These inventions are not so linked as to form a single general inventive concept 
since they do not involve same or corresponding special technical features 
defining a contribution over the prior art (Rule 13.1 PCT). 

Re Item V 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or 
industrial applicability; citations and explanations supporting such statement 

1. The nearest prior art is considered to be shown in GB-A-2 292 109 (hereinafter 
referred to as D1) and DE-A-44 25 139 (D2). 

1.1 D1 discloses an apparatus and method for manufacturing labels using a cutting 
device including cutting dies with cutting edges which engage (at cutting) a 
pressure pad. 

Suction is arranged to be applied to the supporting surface of the (to keep the cut 
blanks in place on the surface after cutting). 

The subject matter of independent claims 1,11 and 27 differ from the above 
known method and apparatus in that the film is first clamped between a support 
surface and a retainer element and then a label is cut out of the film. 
As a consequence, the subject matter of said claims is novel. 



Form PCT/Separate SheeV409 (Sheet 1) (EPO-April 1997) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY international application No. PCT/N LOO/00581 
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET 



1 .2 This feature is neither known from D2 nor is therein hinted at. 

Therefore, the subject matter of said claims must also be considered to involve 
an inventive step. 

1 .3 The product defined in claim 43 differs from the product obtainable with and by 
the known method and apparatus in that the label has a thickness of less than 30 
micrometers. 

However, this particular thickness range is not seen as inventive. 

A skilled person may be expected to select, in accordance with circumstances, a 
label thickness which suits a particular application without the exercise of inventive 
skill. 

Consequently, the subject matter of claim 43 must not be considered to involve an 
inventive step. 

1 .4 Although claim 44 refers to claim 43, this claim is seen as an independent claim, 
since the terni "in particular" has no limiting effect on the scope of said claim (PCT 
Guidelines C IIM.6). 

A skilled person may be expected to select, in accordance wit circumstances, 
label properties which suits a particular application without the exercise of 
inventive skill. 

Consequently, the subject matter of claim 44 must not be considered to involve an 
inventive step. 

4- The features additionally claimed in dependent claims 2-10, 12-16, 18,19 and 28- 
38 define further embodiments of the invention and involve, therefore, an inven- 
tive step too. 

Re Item VII 

Certain defects In the International application 

The features of the claims are not provided with reference signs, placed in 
parentheses (Rule 6.2(b) PCT). 
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Re Item VHI 

Certain observations on the international application 

It is doubted if "cutting loose" is a correct translation of "lossnljden". The same 
consideration holds for "blanking opening" and "stansopening" (compare e.g. 
claims 1 and 11). 

Applicant's presentation of GB-A-2 292 109 (D1) on newly filed pages 1 and la is 
seen as misleading since at cutting the cutting dies engage the pressure pad 
(compare D1 , page 16, lines 18, 19) and subsequently hold in place by applying 
suction (D1 , page 16, lines 24, 25) (PCT Guidelines C 11-4.6). 

Thus, contrary to the passage bridging pages 1 and la of the description, the cut 
labels are neither transferred to the pressure pad nor are they carried loose on the 
cutting dies. 
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P50311PC00 

Titel: Werkwijze en inrichting voor het vervaardigen van producten en 
plaatsen van labels in een matrijs. 

De uitvinding heeft betrekking op een werkwijze voor het 
vervaardigen van labels voor plaatsing in een matrijs. Een dergelijke 
werkwijze is uit de praktijk bekend. 

Bij deze bekende werkwijze worden labels vervaardigd en los op 
5 elkaar gestapeld, waarbij telkens met behulp van een overbrenginrichting 
het bovenste label van een stapel wordt opgenomen en wordt overgebracht 
naar een matrijsholte, alwaar het label op geschikte wijze wordt geplaatst, 
Vervolgens wordt tegen dit label een kunststof gespoten voor de vorming 
van een gewenst artikel. Een dergelijke werkwijze wordt gebruikelijk 

10 aangeduid met bijvoorbeeld in-mould-labelling. Deze bekende werkwijze 

heeft als nadeel dat de labels los dienen te worden vervaardigd en te worden 
gestapeld, waarbij de labels van de stapel dienen te worden afgenomen 
zonder dat hierbij verkreukeling, scheuring, vouwen of anderszins 
beschadiging van de labels optreedt. Bovendien dienen de condities waarbij 

15 de labels worden gestapeld, opgepakt en in de matrijs worden overgebracht 
bijzonder goed te worden geconditioneerd, teneinde een goede plaatsing -te - . 
verkrijgen. 

Voorgesteld is reeds labels voorafgaand aan plaatsing te snijden of 
te stansen uit een foliebaan, deze labels vervolgens op te nemen met behulp 

20 van een overzetinrichting en in de matrijsholte op geschikte wijze aan te 

brengen. Een dergelijke werkwijze biedt het voordeel dat de labels bijzonder 
eenvoudig kunnen worden aangevoerd, namelijyt^ijvoorb^eld vanaf een rol 
en ter plaatse kunnen worden gesneden, direct voorafgaand aan plaatsing. 
Bij een dergehjke werkwijze treedt echter het nadeel op dat bij het 

25 uitsnijden of stansen van de labels deze althans gedeeltelijk vrij komen te 
liggen, waardoor ongewenste positieveranderingen kunnen optreden. 
Bovendien blijft hierbij het nadeel bestaan dat voorafgaand aan en tijdens 
het opnemen en overbrengen van het label beschadigingen hiervan kunnen 
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optreden, bijvoorbeeld door vouwen, kreuken en dergelijke. Voorts dient het 
label na uitsnijden of stansen uit de foliebaan te worden opgenomen 
alvorens dit kan worden overgebracht, hetgeen tijdrovend is. 

Een verder nadeel van deze bekende werkwijze is dat de labels een 
5 relatief hoge vormstijfheid dienen te hebben. Immers, bij deze bekende 
werkwijze worden de labels slechts op een gedeelte van hun oppetvlak 
aangegrepen, zodanig dat de langsranden vrij liggen. 

De onderhavige uitvinding beoogt een werkwijze voor 
vervaardiging van labels, waarbij de nadelen van de beschreven werkwijze 

10 zijn vermeden, met behoud van de voordelen daarvan. Daartoe wordt een 
werkwijze volgens onderhavige uitvinding gekenmerkt door de maatregelen 
volgens conclusie 1. 

Door gebruik te maken van een tegenhoudelement waarmee een 
deel van de foliebaan kan worden ingesloten tegen de ondersteunende 

15 drager, welk ingesloten deel vervolgens wordt losgesneden uit de foliebaan, 
wordt het voordeel bereikt dat vervormingen, verkreukelingen en dergelijke 
eenvoudig kunnen worden verhinderd, zelfs indien niet ideaal scherpe 
snijmiddelen worden toegepast. Door het aldus losgesneden en gevormde 
label vast te nemen met het tegenhoudelement en door het met het 

20 tegenhoudelement vervolgens opnemen van het label van de drager, wordt 
verhinderd dat het label dient te worden overgepakt, waardoor dit steeds in 
de gewenste positie wordt vastgehouden. Dit betekent dat geen gevaar 
bestaat dat het label tussentijds, bijvoorbeeld van de drager kan loskomen 
en alsnog kan vervormen door verkreukelen, vouwen of dergelijke. De 

25 tegenhoudmiddelen vormen bij voorkeur tevens'^lransportmiddelen voor 

verplaatsen en eventueel in een matrijs brengen van de losgesneden labels. 

Een werkwijze volgens de uitvinding biedt derhalve het voordeel 
dat bijzonder snel en eenvoudig op bijzonder nauwkeurige wijze labels 
kunnen worden vervaardigd voor plaatsing in een matrijs, ongeacht de dikte 

30 van de folie waaruit de labels worden gesneden. 
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In een voorkeursuitvoeringsvorm wordt een werkwijze volgens 
onderhavige uitvinding gekenmerkt door de maatregelen volgens conclusie 
2. 

Gebruik van een tegenhoudelement met een buitencontour, die in 
5 hoofdzaak overeenkomt met die van het gewenste label, biedt het voordeel 
dat het labelvormende deel eenvoudig langs de buitencontour kail worden 
losgesneden, waardoor bijzonder scherpe sneden worden verkregen en 
beschadiging van het label nog beter wordt verhinderd. Bovendien zal het 
tegenhoudelement zich ook bij opnemen en overbrengen van het label langs 

10 de buitencontour van het label mtstrekken en het daarbij goed beschermen. 
Bijzonder nauwkeurige plaatsing van het label in een matrijs of 
overbrenginrichting wordt hierdoor nog vereenvoudigd. 

Het tegenhoudelement is bij voorkeur voorzien van 
vacuiimmiddelen voor het vasthouden van het label, bij voorkeur zodanig 

15 dat dit enigszins wordt opgespannen, althans strakgetrokken op het 

tegenhoudelement, waardoor vervormingen van het label eenvoudig worden 
verhinderd. Uiteraard kan het label ook op andere wijzen worden 
vastgehouden, bijvoorbeeld door statische lading, verkleving en dergehjke, 
eventueel in combinatie. 

20 Bij voorkeur wordt het labelvormende deel vastgenomen voordat 

het wordt losgesneden, in het bijzonder met behulp van ten minste het 
tegenhoudelement. Ook de drager kan daarbij zijn voorzien voor het althans 
tijdelijk vasthouden van het labelvormige deel, bijvoorbeeld 
vacuiimmiddelen. ^ 

25 In nadere uitwerking wordt een werkw^ze volgens onderhavige 

uitvinding voorts gekenmerkt door de maatregelen volgens conclusie 10. 

Met een dergelijke werkwijze kan een label worden overgegeven 
aan een inbrenginrichting waarmee het label in de matrijs kan worden 
geplaatst, welke inbrenginrichting bijvoorbeeld van een bekende soort kan 

30 zijn. 
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In een alternatieve uitvoeringsvorm van dezelfde 
uitvindingsgedachte wordt een werkwijze volgens de uitvinding gekenmerkt 
door de maatregelen volgens conclusie 11, 

Bij een dergelijke werkwijze wordt het of elk label losgemaakt uit 
5 een foliebaan door stansen met een stansstempel en complementaire 

stansopening. Doordat het label door de stansopening wordt gedrtikt, tegen 
het tegenhoudelement, worden de stanskrachten opgenomen door de 
stansopening en niet door het tegenhoudelement. Het tegenhoudelement 
kan daardoor nog eenvoudiger bijvoorbeeld deel uitmaken van een robot, 

10 althans zijn geplaatst op een beweegbare arm. 

In een voordehge uitvoeringsvorm wordt daarbij het 
tegenhoudelement, met behulp van een beweegbare arm, met het label 
wegbewogen uit de stansopening en overgebracht naar een matrijs, zodanig 
dat het label daarin kan worden geplaatst. Dit betekent dat overnemen van 

15 het label tussentijds niet nodig is. De benodigde tijd voor het vormen en 
inleggen van de labels wordt daardoor aanmerkelijk verkort, waardoor de 
cyclustijd benodigd voor het vormen van gelabelde producten aanmerkelijk 
wordt verkort. Te meer daar, wanneer in de eerder beschreven voordehge 
uitvoeringsvorm de stanskrachten worden opgenomen door de drager, 

20 althans rond de stansopening, de tegenhoudmiddelen en de middelen die de 
tegenhoudmiddelen dragen relatief licht kunnen worden uitgevoerd en 
derhalve hoge versnellingen en vertragingen kunnen ondergaan. De 
tegenhoudmiddelen kunnen daardoor nog sneller worden verplaatst. 

De tegehoudmiddelen, in het bijzonder opneeemmiddelen daarvan 

25 zoals vacuumcups of dergelijke worden bij voorl^ur tegen de foliestrook, in 
het bijzonder het of elk labelvormende deel daarvan gehouden, voorafgaand 
aan het stansen van het label. Het verdient daarbij de voorkeur dat het 
label reeds wordt aangegrepen door de tegenhoudmiddelen voordat het 
wordt losgestanst. Daardoor kan het label strak worden gehouden en in die 

30 positie worden overgebracht naar de matrijs. De tegenhoudmiddelen zijn 
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daarbij bij voorkeur enigszins veerkrachtig uitgevoerd of opgehangen, 
waardoof de stansbeweging eenvoudig kan worden gevolgd, voor zover 
noodzakelijk, zonder dat onaanvaardbaar hoge druk op de 
tegehoudmiddelen wordt uitgeoefend. 
5 De uitvinding heeft voorts betrekking op een werkwijze voor het in 

de matrijs plaatsen van een label voor in-mould-labelling, gekenmerkt door 
de maatregelen volgens conclusie 17. 

Met een dergelijke werkwijze kan op bijzonder nauwkeurige en 
snelle wijze een label in een matrijs worden geplaatst voor in-mould- 

10 labelling, waardoor cyclustijden voor de vervaardiging van de in-mould- 
gelabelde producten kunnen worden bekort, hetgeen economisch voordelig 
is. Bovendien kunnen bij een dergelijke werkwijze bijzonder dunne folies 
worden gebruikt voor de vervaardiging van de labels, hetgeen materiaal- en 
kostenbesparend is. Bovendien biedt dit het voordeel dat relatief weinig 

15 afval ontstaat. Voorts wordt hierdoor het te vormen product nagenoeg niet 
be'invloed door het labeL 

Een werkwijze volgens onderhavige uitvinding wordt bij voorkeur 
toegepast voor labels met een dikte van minder dan 30 micrometer, meer in 
het bijzonder een dikte van minder dan 20 micrometer en bij voorkeur 

20 minder dan 15 micrometer. Bij een werkwijze volgens onderhavige 

uitvinding kunnen zelfs folies, althans labels worden toegepast met een 
dikte van bijvoorbeeld 10 micrometer of minder. Het zal duidelijk zijn dat 
een kleinere dikte van de folie, waaruit de labels worden vervaardigd 
voordelig is doordat daarvoor minder materiaal i^dig is, meer labels, 

25 althans folie in een relatief beperkte ruimte kaqfworden opgeslagen, terwijl 
de labels bovendien lichter zijn. Een verder voordeel van een dergelijke 
werkwijze is dat verschillende technieken kunnen worden toegepast voor 
bedrukking van de folie, zoals vlak- en diepdruktechnieken, printtechnieken 
en dergehjke. Hiermee wordt een bijzonder grote vrijheid in vormgeving van 

30 de labels verkregen. 
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Bij een dergelijke werkwijze wordt in een caviteit van een 



spuitgietmatrijs een product gespuitgiet, waarbij althans een deel van het 
product wordt bepaald door in een uitstootrichting beweegbare, begrenzende 
en productvormende delen. Tijdens uitstoten van het product worden deze 
begrenzende delen althans gedeelteUjk tot buiten de betreffende caviteit 
bewogen, waarbij de betreffende delen althans in hoofdzaak vormsluitend 
bhjven aangrijpen en derhalve het product in dezelfde stand bUjven houden 
tijdens althans een gedeelte van de uitstootbeweging. Daarbij bevat het of 
elk begrenzende deel aangrijpdelen die of wel in uitstootrichting tussen 
twee productdelen zijn opgesloten ofwel een productdeel in uitstootriching 
vormsluitend opsluiten, zodanig dat de aangrijpdelen het product 
vasthouden. Pas wanneer het product over een vooraf gekozen afstand in 
uitstootrichting is bewogen, geheel of gedeeltehjk tot buiten de betreffende 
caviteit worden de aangrijpdelen zodanig ten opzichte van elkaar en/of de 
caviteit bewogen dat het product van de aangrijpdelen kan loskomen en kan 
worden weggevoerd. Daartoe kan gebruik worden gemaakt van de 
zwaartekracht doch het verdient de voorkeur dat het product wordt 
aangegrepen door een uitneeminrichting, voordat het geheel is losgekomen 
van de aangrijpdelen. 

In een verdere voordelige uitvoeringsvorm wordt een werkwijze 
volgens de uitvinding gekenmerkt door de maatregelen volgens conclusie 23. 

Bij een dergelijke werkwijze wordt ongeveer tegelijk met het 
aangrijpen van een product met behulp van de uitneeminrichting een insert, 
bijvoorbeeld een kerndeel, een label of dengelijke ^an de tegenovergelegen 
zijde geplaatst op, althans aan een sluitdeel vai/de matrijs, zodanig dat bij 
dichtlopen van de matrijs de betreffende insert in de tegenovergelegen 
caviteit wordt bewogen en althans een deel van de caviteit bepaalt. Tijdens 
spuitgieten wordt de betreffende insert bij voorkeur vast opgenomen in het 
product, zodanig dat deze met het product mee wordt uitgestoten. Een 
dergelijke werkwijze biedt het voordeel dat snel inserts kunnen worden 



^"^^^ 0 0 / 005 8 1 



# 



geplaatst tijdens uitnemen van de producten, waardoor kortere cyclustijden 
kunnen worden verkregen. 

Door te voorzien in aangrijpmiddelen die aangrijpen in openingen 
of dergelijke in het product wordt het voordeel bereikt dat in een gereed 
5 product nog beter wordt gecamoufleerd waar de uitstootmiddelen hebben 
aangegrepen. Bovendien wordt daardoor op bijzonder eenvoudige wijze 
mogelijk het betreffende product vormsluitend op te sluiten en gestuurd te 
bewegen, terwijl bovendien de aangrijpmiddelen gewenste ondersnijdingen 
kunnen vormen zonder dat daartoe extra schuiven, bewegende kerndelen of 

10 dergelijke noodzakelijk zijn. Hierdoor wordt een matrijs voor gebruik bij een 
dergelijke werkwijze nog verder vereenvoudigd. 

Door bij een dergelijke werkwijze het of elk beweegbaar 
begrenzend deel voorts te voorzien van middelen die aangrijpen aan de in 
uitstootrichting achtergelegen zijde van het product kan op eenvoudige 

15 wijze een nog voordeliger drukverdeling worden verkregen doordat een 

relatief groot oppervlak beschikbaar is. In het bijzonder kan een dergelijk 
achterliggend deel bijvoorbeeld aangrijpen langs een voUedige langswand 
van het betreffende product. Hierdoor wordt nog beter verhinderd dat aan 
de buitenzijde van het product beschadigingen optreden als gevolg van de 

20 uitstootmiddelen. 

De uitvinding heeft voorts betrekking op een inrichting voor het 
vervaardigen van labels voor plaatsing in een matrijs, gekenmerkt door de 
maatregelen volgens conclusie 27. 

Een inrichting volgens onderhavige uitv).nding biedt het voordeel 

25 dat op bijzonder eenvoudige en nauwkeurige wi^e labels kunnen worden 
vervaardigd en kunnen worden overgebracht naar een matrijs, waarbij 
beschadigingen of anderszins vervormingen van de labels eenvoudig worden 
verhinderd. Wanneer de labels tijdens en na het snijden voortdurend 
worden vastgehouden door de tegenhoudmiddelen in een stand waarin deze 

30 in de matrijs dienen te worden gebracht, wordt met een inrichting volgens 
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onderhavige uitvinding het voordeel bereikt dat deze inrichting nagenoeg 
onafhankelijk van de omgevingsomstandigheden kan worden gebruikt. De 
labels kunnen niet door bijvoorbeeld tocht, ongewenste relatieve 
vochtigheid, statische of magnetische lading en dergelijke worden bemvloed 
5 doordat de tegenhoudmiddelen dit verhinderden. Dit biedt het voordeel dat 
geen bijzondere maatregelen hoeven te worden genomen in de omgeving van 
de inrichting, althans niet in de omgeving van de overbrenginrichting. 

In een verder voordelige uitvoeringsvorm wordt een inrichting 
volgens de uitvinding voorts gekenmerkt door de maatregelen volgens 

10 conclusie 30. 

Bij een dergelijke uitvoeringsvorm wordt het of elk label uitgestanst 
uit een foUebaan of foliestrook en tijdens gebruik in de stansopening 
overgegeven aan de tegenhoudmiddelen, voor plaatsing in een matrijs zoals 
een spuitgietmatrijs. De tegenhoudmiddelen, in het bijzonder 

15 opneemmiddelen daarvan kunnen daartoe althans gedeeltelijk in de 

stansopening worden bewogen, tot nabij of tegen de foUestrook, aan de van 
het stansstempel afgekeerde zijde. Als gevolg van de constructie wordt 
daarbij verhinderd dat op de tegenhoudmiddelen een ongewenst hoge druk 
wordt uitgeoefend tijdens het stansen. Bovendien worden beschadigingen 

20 van het of elk label nog beter verhinderd. 

Het verdient daarbij de voorkeur dat de stansopening en het 
stansstempel een eerste respectievelijk een tweede stansplaat omvatten of 
daardoor worden gevormd, bijvoorbeeld een relatief dunne metalen plaat, 
welke relatief eenvoudig verwisselbaar is.. Daart^ kunnen de stansplaten 



25 bijvoorbeeld met behulp van spanplaten, schuifjj&iddelen, schroefmiddelen of 
dergelijke tegen respectievelijk de drager en het verdere stempel worden 
vastgezet. Dergelijke stansplaten zijn bij slijtage eenvoudig te verwijderen 
en te vervangen door geslepen exemplaren, waarbij de verwijderde platen 
kunnen worden herslepen voor hergebruik of kunnen worden weggeworpen. 

30 Hierdoor is nog minder tijd nodig om de stansmiddelen accuraat te houden, 




terwijl de stansmiddelen bovendien eenvoudig aan een nieuwe vorm label 
kunnen worden aangepast. 

In nadere uitwerking wordt een inrichting volgens onderhavige 
uitvinding gekenmerkt door de maatregelen volgens conclusie 36. 
5 Gebruik van een stans- of snijstempel voor het uitsnijden van de 

labels uit de folie biedt het voordeel dat de labels in een beweging kunnen 
worden losgesneden. Doordat het label tussen de drager en de 
tegenhoudmiddelen wordt opgesloten, wordt daarbij eenvoudig verhinderd 
dat het label door het stempel wordt beschadigd, bijvoorbeeld doordat het 
10 stempel geen optimale scherpte meer heeft. 

In een verdere voordehge uitvoeringsvorm wordt een inrichting 
volgens de uitvinding nader gekenmerkt door de maatregelen volgens 
conclusie 37. 

Direct plaatsen van de labels in de matrijs met behulp van de 

15 tegenhoudmiddelen biedt het voordeel dat snelere plaatsing mogeUjk is, 
zonder tussentijds overgeven, waardoor kortere cyclustijden mogelijk zijn. 
Met name ook wanneer de stanskrachten hoofdzakelijk worden opgenomen 
door het stansstempel en de stansopening, althans het snijdende deel 
daarvan en derhalve nagenoeg niet door de tegenhoudmiddelen. Immers, 

20 daardoor kunnen de tegenhoudmiddelen en de bedieningsmiddelen voor 
beweging daarvan relatief licht worden uitgevoerd, waardoor de 
bewegingskrachten die daarop inwerken worden verlaagd. Mede daardoor 
zijn bovendien hogere versnellingen en vertragingen mogelijk, waardoor de 
cyclustijden nog verder kunnen worden verkort. ^ 

25 De uitvinding heeft voorts betrekking ^ een spuitgietmatrijs 

gekenmerkt door de maatregelen volgens conclusie 41. 

Door toepassing van ten minste een de betreffende caviteit ten 
minste gedeeltelijk begrenzend, dat wil zeggen productvormend deel dat 
beweegbaar is opgesteld als uitstotermiddel, welk beweegbaar deel is 

30 voorzien van middelen waarmee het in de caviteit gevormde product kan 




worden aangegrepen, althans kan worden vastgehouden tijdens een 
uitstootbeweging wordt het voordeel bereikt dat het product gestuurd en 
gecontroleerd uit de cayiteit kan worden bewogen en dan wel aan een 
uitneeminrichting kan worden overgegeven dan wel buiten de betreffende 
5 caviteit kan worden losgelaten. Hierdoor kan steeds nauwkeurig de positie 
van het product worden bepaald tijdens uitstoten terwijl beschadiging van 
het product eenvoudig kan worden verhinderd aangezien een vormgevend 
deal van de matrijs de uitstootdruk overbrengt. Met name wanneer gebruik 
wordt gemaakt van een uitneeminrichting waarmee de uit te nemen 

10 producten in een vooraf gekozen stand dienen te worden overgegeven aan 
verdere verwerkingsinrichtingen is een matrijs volgens de uitvinding 
bijzonder voordelig, omdat tijdens het uitstoten geen ongewenste 
standveranderingen zuUen optreden. Dit betekent dat snel en eenduidig 
producten voor verdere verwerking gereed kunnen worden gemaakt, in 

15 beginsel zonder dat daarop controle noodzakelijk is. De aangrijpdelen 

grijpen daarbij althans in hoofdzaak op afstand van de in uitstootrichting 
gezien achterliggende zijde van het product aan. 

Bij een matrijs volgens de uitvinding kunnen de beweegbaar 
opgestelde, de caviteit tijdens spuitgieten althans gedeeltehjk begrenzende 

20 delen ondersnijdingen bevatten en/of in het product bepalen, zodanig dat de 
caviteit niet, althans slecht lossend is. Immers, doordat de betreffende 
begrenzende delen als uitstootmiddelen worden toegepast kunnen deze mee 
tot buiten de caviteit be we gen en alsdan het product vrijgeven, bijvoorbeeld 
door de betreffende begrenzende delen relatief uif elkaar te bewegen in een 

25 richting in hoofdzaak haaks op de uitstootinrichj^ng dan wel door het 

product uit de betreffende begrenzende delen los te maken door beweging in 
een richting welke een hoek insluit met de uitstootinrichting. Bij laatst 
genoemde uitvoeringsvorm kan het product bijvoorbeeld haaks op de 
uitstootrichting worden wegbewogen. Hiermee wordt met een relatief 

30 eenvoudige matrijs de mogelijkheid geboden niet, althans slecht lossende 



producten te spuitgieten waardoor een bijzonder grote vormgevingsvrijheid 
wordt verkregen. 

Bij gebruik van een dergelijke matrijs voor de vervaardiging van op 
eerder beschreven wijze geinmouldlabelde producten wordt bovendien het 
5 voordeel bereikt dat het label, althans de bedrukking tijdens uitstoter niet 
wordt beschadigd. 

De uitvinding heeft voorts betrekking op een door spuitgieten 
vervaardigd product, gekenmerkt door de maatregelen volgens conclusie 45. 
Een dergelijke product biedt het voordeel dat het een aangenaam 
10 uiterhjk heeft door het label, terwijl bijvoorbeeld productinformatie, 
herkenningsmiddelen en dergeUjke integraal met het product zijn 
meegevormd, waarbij de eigenschappen van de gelabelde wand door het 
label verder nagenoeg niet zullen zijn beinvloed. Immers, bijzonder dunne 
labels zijn daarbij toegepast. 
15 Nadere voordelige uitvoeringsvormen van een werkwijze en 

inrichting volgens de uitvinding zijn gegeven in de volgconclusies. 

Ter verduidelijking van de uitvinding zullen 
uitvoeringsvoorbeelden van een inrichting en werkwijze volgens de 
uitvinding nader worden toegelicht aan de hand van de tokening. Daarin 
20 toont: 

Fig. 1 schematisch in doorgesneden zij-aanzicht een 
labelvorminrichting; 

fig. 2 schematisch in doorgesneden zij-aanzicht een geopende 
matrijs tijdens plaatsing van een label; ^ 
25 fig. 3 schematisch in doorgesneden zij-jfanzicht de matrijs volgens 

figuur 2; 

fig. 4 in bovenaanzicht een foliebaan met label voor gebruik bij een 
werkwijze en inrichting volgens de uitvinding; 

fig. 5 in perspectivisch aanzicht schematisch tegenhoudmiddelen 
30 volgens de uitvinding; 
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fig. 6 in doorgesneden zijaanzicht schematische een gedeelte van 
een matrijs volgens de uitvinding; 

fig. 7 de matrijs volgens figuur 6, in geopende toestand met 
gedeeltelijk uitgestoten product; 

fig. 8 de matrijs volgens figuur 6 en 7 in geopende positie, met 



uitneeminrichting; 

fig. 9 in doorgesneden zijaanzicht een gedeelte van een alternatieve 
uitvoeringsvorm van een matrijs volgens de uitvinding; 

fig. 10 schematisch in bovenaanzicht een caviteit met 
10 uitstootmiddelen van een matrijs volgens figuur 6-8; 

fig. lOA en lOB doorsneden van een gedeelte van een matrijs 
volgens fig. 10; 

fig. 11 een perspectivisch aanzicht van een gedeelte van een 
caviteit met uitstotermiddelen in een tweede alternatieve uitvoeringsvorm; 
15 fig. 12 een perspectivisch aanzicht van een gedeelte van een 

caviteit met uitstotermiddelen in een derde alternatieve uitvoeringsvorm; 

fig. 13 toont in schematisch, gedeeltelijk doorgesneden aanzicht 
een inrichting volgens de uitvinding, in een alternatieve uitvoeringsvorm; 
en 

20 fig. 13A een gedeelte van een inrichting volgens fig. 13, met 

stempel en stansopening, in uitvergroting 

In daze beschrijving hebben gelijke of corresponderende delen 
gelijke of corresponderende verwijzingscijfers. 



25 uit een foliebaan 4. De vorminrichting 1 omvat 4ragermiddelen 6, 

bijvoorbeeld een vlakke tafel waaroverheen een foliebaan 4 met behulp van 
aanvoermiddelen 8 vanaf een folierol 10 kan worden aangevoerd, Aan de 
tegenovergelegen zijde van de dragermiddelen 6 kan de foliebaan, althans 
het restant daarvan, worden afgevoerd met behulp van daartoe geschikte 

30 folie-afvoermiddelen 12. Aan de van de dragermiddelen 6 afgekeerde zijde 



Figuur 1 toont een vorminrichting 1 




de vorming van labels 2 
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van de foliebaan 4 zijn tegenhoudmiddelen 14 geplaatst, welke beweegbaar 
zijn opgesteld, zoals nog nader zal worden beschreven. In figuur 5 zijn de 
tegenhoudmiddelen 14 in perspectivisch aanzicht getoond, vanaf de tijdens 
gebruik naar de foliebaan 4 gekeerde sluitzijde 16. In de tegenhoudmiddelen 
5 14 zijn opneemmiddelen 18 aangebracht, in de getoonde uitvoeringsvorm als 
vacuiimmiddelen uitgevoerd. Deze opneemmiddelen 18 omvatten.een aantal 
vacuiimcups 20 welke open zijn aan de naar het drukvlak 16 gekeerde zijde 
en welke zijn verbonden met een vacuixmleiding 22 met een vacuiimpomp 
24, schematisch weergegeven in figuur 1. Op het drukvlak 16 is de 

10 buitencontour 26 van een te vormen label 2 aangegeven. De vacuiimcups 20 
zijn ten minste langs de binnenrand van deze buitencontour 26 opgesteld in 
een in hoofdzaak aaneensluitende reeks. Overigens kunnen ook op het 
overige oppervlak binnen de buitencontour 26 vacuiimcups 20 zijn voorzien, 
zoals in figuur 5 aangegeven in onderbroken lijnen. Het zal overigens 

15 duidelijk zijn dat ook andersoortige vacuiimmiddelen kunnen zijn 

aangebracht, bijvoorbeeld in de vorm van een geperforeerde plaat, een 
luchtdoorlatend membraan of dergelijke. De buitencontour 26 kan vlak in 
het drukvlak 16 liggen doch kan ook bijvoorbeeld in de vorm van een groef 
of boiling zijn uitgevoerd. 

20 In de dragermiddelen 6 zijn snijmiddelen 28 opgenomen, welke met 

behulp van bedieningsmiddelen 30, in het bijzonder 

cilinder/zuigersamenstellen 32 beweegbaar zijn. Met behulp van een pomp 
34 kan een drukmedium in de zuiger/cilindersamenstellen 32 worden 
gebracht, waardoor de snijmiddelen 28 met een ^ijkant 36 tot boven het 
25 oppervlak van de draagmiddelen 6 kunnen wor^n gebracht. De 

snijmiddelen 28 hebben bij voorkeur een vorm gelijk aan de buitencontour 
26 van het label 2. 

Een vorminrichting 1 volgens de uitvinding kan als volgt worden 
toegepast. 
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Een foliebaan 4 met bij voorkeur een kleine dikte, bijvoorbeeld 
minder dan 30 micrometer, wordt vlak over het oppervlak van de 
dragermiddelen 6 gevoerd, waarbij de snijmiddelen 28 tot onder genoemd 
oppervlak zijn teruggetrokken. Vervolgens worden de tegenhoudmiddelen 
14 met het drukvlak 16 tegen de van het oppervlak 38 afgekeerde zijde van 
de foliebaan 4 aangebracht, waarbij de tegenhoudmiddelen 14 evfentueel 
kunnen worden aangedrukt. Vervolgens wordt met behulp van de 
vacuiimpomp 24 onderdruk opgebouwd in de vacuumcups 20, althans in de 
opneemmiddelen 18, zodanig dat het tussen de dragermiddelen 6 en de 
tegenhoudmiddelen 14 ingesloten folie door de opneemmiddelen 18 wordt 
vastgegregpen, ten minste langs de binnenomtrek van de buitencontour 26. 
Vervolgens worden snijmiddelen 28 met behulp van de bedieningsmiddelen 
30 in de richting van de tegenhoudmiddelen 14 gedwongen, zodanig dat de 
snijkant 36 tegen de buitencontour 26 wordt gedrukt, daarbij het label 2 
binnen de buitencontour 26 lossnijdend uit de foliebaan 4. Vervolgens 
worden de tegenhoudmiddelen 14 van de dragermiddelen 6 wegbewogen, 
waarbij het label 2 door de opneemmiddelen 18 wordt vastgehouden in een 
vlakke stand. Eventueel kunnen in de dragermiddelen 6 en/of in de 
tegenhoudmiddelen 14 ook vacuumcups 20 of andersoortige 
vasthoudmiddelen zijn voorzien rond de buitenzijde van de buitencontour 26 
van het label 2, voor het tijdens het snijden vasthouden van het 
restmateriaal 56 (fig. 4). Vervolgens kan het label 2 met behulp van de 
tegenhoudmiddelen 14 overgebracht worden naar een spuitgietmatrijs 40 
zoals getoond in het bijzonder in figuur 2 en 3. ^ 



De spuitgietmatrijs 40 omvat een eerst^e sluitdeel 42 waarin een 
holte 44 is aangebracht en een tweede sluitdeel 46, voorzien van een glad, 
vlak oppervlak 48 aan de naar het eerste sluitdeel 42 gekeerde zijde. 
Aanvoermiddelen 50 voor het bij gesloten matrijs in de holte 44 injecteren 
van kunststof sluiten aan op de holte 44 op een geschikte plaats en zijn op 
zichzelf bekend. 
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De tegenhoudmiddelen 14 met daarop het label 2 opgenomen wordt 
tussen de uit elkaar bewogen sluitdelen 42, 46 van de matrijs 40 bewogen, 
met het label 2 naar het gladde oppervlak 48 van het tweede sluitdeel 46 
gekeerd. Vervolgens wordt het label 2 tegen genoemd gladde oppervlak 48 
5 gedrukt, zodanig dat het zich bijvoorbeeld door onderdruk en/of statische 
lading daaraan zal vastzetten. Zodra het label 2 voldoende vast met 
genoemd oppervlak 48 is verbonden, worden de vacuummiddelen 22, 24 
zodanig geregeld dat de druk in de vacuumcups 20 toeneemt, waardoor het 
label 2 door de opneemmiddelen 18 worden losgelaten. De 

10 tegenhoudmiddelen 14 kunnen dan tussen de matrijsdelen 42, 46 worden 
wegbewogen terwijl het label 2 strak tegen het tweede sluitdeel blijft 
aanzitten. Vervolgens wordt de matrijs 40 gesloten, zoals getoond in figuur 
3. Aansluitend kan kunststof met behulp van de aanvoermiddelen 50 in de 
holte 44 worden gebracht, tegen de van het tweede sluitdeel 46 afgekeerde 

15 zijde van het label 2. Daarbij treedt bij voorkeur althans gedeeltelijk 

versmelting op tussen de kunststof en het label 2, zodanig dat een sterke, 
onlosmakelijke verbinding daartussen wordt verkregen. In de in figuur 3 
getoonde uitvoeringsvorm ligt het label 2 enigszins vrij van de wanden 54 
van de matrijsholte 44. Het is evenwel ook mogehjk de matrijs 40 zodanig 

20 uit te voeren dat bijvoorbeeld een deel van langsrand van het label 2 tussen 
de matrijsdelen 42, 46 wordt ingesloten. Ook kan het label 2 bijvoorbeeld op 
grotere afstand van de wanden 54 van de matrijsholte 44 afliggen. 

De foliebaan 4 wordt bij voorkeur bedrukt, voorafgaand aan de 
vorming van de labels 2. De foliebaan kan bijvoojbeeld bedrukt worden 

25 opgerold tot de folierol 10 en daar vanaf worden^mangevoerd. In de getoonde 
uitvoeringsvorm is bijvoorbeeld de foliebaan 4 bedrukt aan de tijdens het 
snijden naar de dragermiddelen 6 gekeerde zijde. Dit betekent dat in de 
matrijs de verhitte kunststof tegen de onbedrukte zijde van het label 2 
wordt aangespoten. Het is evenwel ook mogelijk de tegenovergelegen zijde 
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te bedrukken, terwijl bovendien beide zijden van de labels 2 bedrukt 
kunnen worden uitgevoerd. 

In figuur 4 is in bovenaanzicht een foliebaan 4 getoond met daarin 
een label 2, losgesneden langs de contour 26. In onderbroken lijnen is de 
5 buitenomtrek van de tegenhoudmiddelen 14 op de foliebaan 4 ingetekend. 
Zoals hierboven beschreven kan worden begrepen dat de contour. 26 
overeenkomt met de snijkant 36 van de snijmiddelen 28. In 
transportrichting gezien voorliggend is het restmateriaal 56 van de 
foliebaan 4 getoond nadat daaruit het label 2 is verwijderd. In figuur 4 is 

10 een hoofdletter 'T ingetekend als bedrukking. Het zal duidelijk zijn dat elke 
vorm van bedrukking hierbij mogelijk is. 

Een inrichting en werkwijze volgens onderhavige uitvinding bieden 
in het bijzonder het voordeel dat zeer dunne folies kunnen worden toegepast 
voor de vorming van labels. Zo kunnen labels worden gesneden uit 

15 foliebanen met bijvoorbeeld een dikte van 30, 20 of 15 micrometer. Zelfs 

kunnen labels worden gesneden met een dikte van 10 micrometer of minder. 
Immers, met behulp van de tegenhoudmiddelen 14, in het bijzonder de 
opneemmiddelen 18 wordt de foliebaan 4 strakgehouden tijdens het 
lossnijden of stansen van de labels 2, zodat beschadiging daarvan eenvoudig 

20 wordt verhinderd. Dunne labels hebben als voordeel dat deze weinig 

materiaal vergen, dat weinig afval ontstaat, dat deze slechts weinig volume 
innemen en weinig invloed hebben op het eindproduct, terwijl toch een 
goede bedrukking en vormgeving wordt verkregen. Bovendien zijn opslag en 
transport van dergelijke foliebanen eenvoudig mogelijk. 

25 Fig. 6 toont in doorgesneden zijaanzicl^ een gedeelte van een 

matrijs 40 met caviteit of holte 44, in gesloten toestand. De matrijs 40 
omvat een eerste deel 42 als basisdeel en een tweede deel 46 dat als 
sluitdeel fungeert. In het sluitdeel 46 is een aanvoerkanaal 56 aangebracht 
dat uitmondt in de caviteit 44, bijvoorbeeld via een niet getoonde hotrunner, 

30 via \yelk aanvoerkanaal 56 vanuit een niet getoonde spuitgietinrichting 
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kunststof in de caviteit kan worden gebracht. Het eerste deel 42 omvat, 
althans bepaalt de bodem 58 van de caviteit 44, het sluitdeel 46 de 
tegenovergelegen zijde. 

In het in figuur 6-8 getoonde aanzicht wordt aan weerszijden de 
5 caviteit 44 begrensd door begrenzende delen 60 welke nog nader zvdlen 
worden toegelicht en welke deel uitmaken van uitstootmiddelen 62. Vanaf 
elk begrenzend deel 60 strekken zich aangrijpdelen 64 uit, tot in de caviteit 
44, als gedeeltelijk vormgevende delen. In de in figuren 6-8 getoonde 
uitvoeringsvorm zijn in de open- en sluitrichting T van de matrijs, welke 

10 overeenkomt met de uitstootrichting voor en achter elk aangrijpdeel 64 

delen 66 van de caviteit 44 opgesloten, om nog nader te benoemen redenen. 
Elk begrenzend deel is aangebracht op of vormt het einde van een 
uitstootstang 68 welke zich door een ruimte 70 in het eerste deel 42 
uitstrekt, De uitstootstang 68 heeft een breedte Di die kleiner is dan de 

15 breedte D2 van de ruimte 70. De uitstootstang 68 ligt aan tegen het tussen 
de uitstootmiddelen 62 ingesloten deel 42B van het eerste deel 42, zodanig 
dat aan de tegenovergelegen zijde van de uitstootstang 68 een sleufvormige 
holte 72 is vrijgelaten. Deze holte 72 heeft een breedte F, corresponderend 
met het verschil tussen de breedten D2 en Di en ten minste geUjk is aan de 

20 lengte L van elk aangrijpdeel 64 waarover dit in de caviteit 44 reikt. Met 

behulp van de uitstootstang 68 kan elk begrenzend deel 60 in een richting T 
worden bewogen, zeals hierna zal worden beschreven. 

In de in figuur 6 getoonde stand van de matrijs wordt kunststof via 
het aanvoerkanaal 56 in de caviteit 44 gebracht daarin in staat gesteld 

25 althans enigszins te stoUen. Als gevolg van de aj^uigrijpdelen 64 is het in de 
caviteit 44 gevormde product 74 niet lossend. 

Nadat het product 74 voldoende is gestold wordt het sluitdeel 46 
wegbewogen van het eerste deel 42, waarna de uitstootmiddelen 62 in de 
uitstootrichting Ti worden bewogen over tenminste een hoogte H en bij 

30 voorkeur een hoogte 2H, althans H plus de afstand tussen de bodem 58 en 
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de daarnaar gekeerde zijden van de aangrijpdelen 64, zodanig dat de 
begrenzende delen 60 boven het sluitvlak 48 van het eerste deel 42 worden 
gebracht. Daarbij wordt het product 74 door de aangrijpdelen 64 
meegenomen uit de caviteit 44, zodanig dat ook het product 74 zich bij 
5 voorkeur voUedig boven het sluitvlak 48 uitstrekt. Zoals uit het voorgaande 
blijkt wordt het product 74 gestuurd vanuit de in figuur 6 getoonde positie 
naar de in figuur 7 getoonde positie gebracht, vastgehouden door de 
aangrijpdelen, waardoor eenvoudig de gewenste stand kan worden 
behouden. De aangrijpdelen 64 en de begrenzende delen 60 sluiten daarbij 

10 vormsluitend aan tegen de zijde van het product 74 en kunnen eventueel 
daar enigszins tegenaan worden gedrukt. 

Vervolgens wordt een uitneeminrichting 76 tussen het eerste deel 
42 en het tweede deel 46 van de matrijs 40 geschoven, zoals getoond in 
figuur 8, tot voorbij ten minste een der begrenzende delen 60. De 

15 uitneeminrichting 76 is aan de naar het product 74 gekeerde zijde voorzien 
van eerste vacuiimmiddelen 78, aanstuurbaar via een eerste vacuiimpomp 
80. Het product 74 en/of de eerste vacuummiddelen 78 worden daarbij 
zodanig aangestuurd dat de vacuiimmiddelen 78 met het daar naartoe 
gekeerde vlak van het product 74 in aanraking komen en worden 

20 geactiveerd, zodanig dat het product 74 door de eerste vacuummiddelen 78 
wordt aangegrepen. Vervolgens worden de uitstootmiddelen 62, althans de 
begrenzende delen 60 aan weerszijden van het product 74 uit elkaar 
bewogen over de afstand F, zodanig dat de uitstootstangen 68 tegen de 
buiten gelegen delen 42A van het eerste deel 42 lf$)men aan te liggen en de 

25 aangrijpdelen 64 uit het product 74 worden beW/Ogen. Daarbij komen 

ondersnijdingen 82 in het product 74 gevormd door de aangrijpdelen 64 vrij. 
Aangezien het product 74 door de eerste vacuummiddelen 76 wordt 
vastgehouden, zal het niet terugvallen in de caviteit 44. De begrenzende 
delen 60 worden vervolgens enigszins terugbewogen in de richting T2, 

30 bijvoorbeeld tot nabij het sluitvlak 28, zodanig dat het product 74 met 
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behulp van de uitneeminrichting 76 in de richting K over het naastgelegen 
begrenzende deel 60 kan worden weggetrokken tussen het eerste deel 42 en 
het sluitdeel 46. Vervolgens kunnen de begrenzende delen 60 weer over de 
afstand F in de richting van het tegenovergelegen begrenzende deel worden 
5 bewogen zodat de uitstootmiddelen 62 kunnen worden teruggebracht naar 
de stand als getoond in figuur 6. De matrijs 40 kan dan weer worden 
gesloten en voor een volgende spuitgietcyclus worden gebruikt. 

In de getoonde uitvoeringsvorm zijn op de uitneeminrichting 76 
aan de tegenover de eerste vacuummiddelen 78 gelegen zijde tweede 

10 vacuummiddelen 18 voorzien, aanstuurbaar door een tweede vacuiimpomp 
24, waarmee inserts zoals bijvoorbeeld labels 2 tegen het sluitdeel 46 
kunnen worden aangebracht. Bij dichtlopen van de matrijs 40 zal een 
dergelijke insert 2 in de caviteit 44 worden gebracht en in het product 
kunnen worden opgenomen. Indien gebruik wordt gemaakt van dergelijke 

15 inserts verdient het de voorkeur dat de kunststof door een opening daarin in 
de caviteit 44 kan worden gebracht dan wel dat het aanvoerkanaal 56 of 
afstand daarvan uitmondt en zich bijvoorbeeld door het eerste deel 42 
uitstrekt tot in de caviteit 44. Een dergelijke uitvoeringsvorm zal voor de 
vakman direct duidelijk zijn. 

20 Het product 74 kan met behulp van de uitneeminrichting 30 tot 

buiten de matrijs 40 worden verplaatst en aldaar worden overgegeven aan 
bijvoorbeeld verdere verwerkingsmiddelen. Het zal overigens duidelijk zijn 
dat, wanneer de open en sluitrichting T van de matrijs 40 in een ongeveer 
horizontaal, althans een hoek met de verticaal insluitend vlak is gelegen het 

25 product 74 ook door zwaartekracht tussen de m^trijsdelen 42, 46 kan 

worden wegbewogen wanneer het in de in figuur 8 getoonde stand wordt 
losgelaten door de aangrijpdelen 64. Ook hiermee kan een niet lossend 
product eenvoudig worden vervaardigd en worden productbeschadigingen 
door uitstootmiddelen verhinderd, althans gecamoufleerd. Immers, de 

30 aangrijpdelen 64 vallen tijdens vervaardiging in de ondersnijdingen 82 en 
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zullen dientengevolge niet tot een onaangenaam uiterlijk van het product 74 
leiden. Dit is met name bijzonder voordelig wanneer althans gedeeltelijk 
doorzichtige producten worden vervaardigd. 

In figuur 9 is in doorgesneden zijaanzicht een gedeelte van een 
5 alternatieve uitvoeringsvorm van een matrijs 40, althans van 

uitstootmiddelen 62 getoond, waarbij in het begrenzende deel 60 een 
tweetal op afstand boven elkaar geplaatste aangrijpdelen 64 is voorzien, 
waartussen een ondersnijding 84 is ingesloten. Ook bij deze 
uitvoeringsvorm zal tijdens gebruik een product 74 met behulp van de 

10 uitstootmiddelen 62 kunnen worden vastgehouden en gestuurd tot buiten de 
caviteit 44 worden bewogen, ten opzichte van het eerste deel 42, doordat ten 
minste een gedeelte van het product vormvast wordt opgesloten in de 
ondersnijding 84. Wederom geldt dat het product 74 kan worden vrijgegeven 
door uit elkaar bewegen van de verschillende begrenzende delen 60, zodanig 

15 dat de ondersnijdingen 84 van het product 74 vrijkomen. 

In figuur 10 is in bovenaanzicht schematisch een caviteit 44 
getoond, bijvoorbeeld zoals getoond in fig. 6-8, met uitstootmiddelen 62. In 
vol getrokken lijnen is de caviteit 44 getoond, geschikt voor spuitgieten van 
een product 74. In de onderste helft is in onderbroken lijnen schematisch 

20 weergegeven hoe een begrenzend deel 60 in bovenaanzicht zal bewegen ten 
opzichte van de caviteit 44, althans ten opzichte van een tegenovergelegen 
begrenzend deel 60. 

De in figuur 10 getoonde caviteit 44 is geschikt voor het 
vervaardigen van een product 74 met twee gespiutgiete scharnieren 86, 

25 zogenaamde living hinges. De scharnieren 86 st^kken zich evenwijdig aan 
elkaar en evenwijdig aan de middellijn M uit over de voile breedte van de 
caviteit 44. Twee in bovenaanzicht in hoofdzaak U-vormige begrenzende 
delen 60 zijn met de open zijde tegenover elkaar geplaatst en vormen de 
buiten begrenzing 88 van de caviteit 44. In de figuren lOA en lOB is 

30 schematisch een tweetal doorsneden van de begrenzende delen 60 met 
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uitstootstang 68 getoond, waarbij in figuur lOB duidelijk het aangrijpdeel 
64 zichtbaar is. In deze uitvoeringsvorm zijn de aangrijpdelen 64 gevormd 
door nokken met een geringe hoogte en breedte, welke zich geheel boven eeii 
aanligvlak 90 van het betreffende begrenzende deel 60 uitstrekken. Het 
5 aanligvlak 90 ligt bij gesloten matrijs bij voorkeur gelijk met het bodemvlak 
58 van de caviteit 44 en strekt zich onder de scharnieren 86 uit in een 
richting haaks op de lengterichting daarvan. De zich aan weerszijden van de 
scharnierlijnen 86 uitstrekkende productdelen 74A, 74B en 74C (waarvan 
de referentiecijfers in figuur 10 zijn ingetekend in de delen van de caviteit 

10 44 waar de betreffende productdelen zuUen worden vervaardigd) worden 
derhalve door de steunvlakken 90 ondersteund. Een dergelijke 
ondersteuning biedt het voordeel dat tijdens verplaatsing, in het bijzonder 
tijdens uitstoten van een aldus gevormd product eenvoudig wordt 
verhinderd dat verzwenking van de verschillende delen 74A-C rond de 

15 scharnierlijnen 86 kan optreden en onbedoeld vrijkomen van het product 
van de aangrijpdelen 64 zou plaatsvinden. Met name ook wanneer de 
scharnierlijnen 86 zich in tegensteUing tot de in figuur 10 getoonde 
uitvoeringsvorm haaks op de middellijn M uitstrekken is dit voordelig, 
aangezien bij een dergelijke uitvoeringsvorm bij verzwenking van een der 

20 delen 74A-C het betreffende deel van de aangrijpdelen 64 wordt getrokken. 

In figuur 11 is schematisch in perspectivisch aanzicht een caviteit 
44 met uitstootmiddelen 62 getoond welke een begrenzend deel 60 omvatten 
met een doorsnede vergelijkbaar met die als getoond in figuur 9. Echter, bij 
deze uitvoeringsvorm is de uitstoterstang.,68 event breed als het begrenzende 

25 deel 60, Met streep-stippellijn 58A is de lijn aai?4egeven welke ter hoogte 
van de bodem 58 van de caviteit ligt wanneer de uitstotermiddelen 62 
voUedig zijn teruggetrokken. Het bovenvlak 92 zal in die toestand gelijk 
liggen met het sluitvlak 48. In de naar de caviteit 44 gekeerde zijde van het 
begrenzende deel 60 is een ondersnijding in de vorm van een doorlopende 

30 sleuf 94 voorzien, welke nabij de zijde van het begrenzende deel 60 open is. 
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Boven en onder de sleuf 94 zijn aangrijpdelen 64 voorzien. Bij deze 
uitvoeringsvorm kan een product uit aan weerszijden van de caviteit 44 
voorziene uitstotermiddelen 62 worden verwijderd door verschuiven 
daarvan door de sleuven 94 in de richting Y, haaks op de uitstootrichting T 
5 In figuur 12 is een gedeelte van een matrijs volgens figuur 10 in 

perspectivisch aanzicht getoond, waarbij duidelijk de aangrijpdelen 64 zijn 
getoond welke zich uitstrekken boven het steunvlak 90 dat gelijk ligt met 
het bodemvlak 58. Een dergelijke matrijs kan bijvoorbeeld worden gebruikt 
voor het vervaardigen van een verpakking voor een compact disc zoals 

10 beschreven in de internationale octrooipublicatie WO 97/20315. De 

aangrijpdelen 64 vormen daarbij sleufvormige openingen in de zijwanden 
van de verpakking, waardoor vergelijkbare nokken aan de binnenzijde van 
de wand kunnen worden verkregen waaronder bijvoorbeeld een bij de 
compact disc behorend boekwerk of dergelijke kan worden geklemd. 

15 Dergelijke nokken in compact disc-verpakkingen zijn op zichzelf bekend. Bij 
vervaardiging van een dergelijke verpakking met behulp van een werkwijze 
volgens de uitvinding wordt daarbij het voordeel bereikt dat geen 
uitstootbeschadigingen worden verkregen als gevolg van de vormsluitende 
aangrijping met behulp van de aangrijpdelen, 

20 In figuur 13 is schematisch een gedeelte van een inrichting volgens 

de uitvinding getoond, in een uitvoering waarbij stansmiddelen worden 
toegepast. Deze figuur toont een vorminrichting 1, voor de vorming van 
labels 2 uit een foliestrook of foliebaan 4. De vorminrichting 1 omvat een 
drager 6, bijvoorbeeld een vlakke tafel waarover de foliebaan 4 wordt geleid, 

25 bijvoorbeeld als beschreven in fig. 1. In de drager 6 is een stansopening 3 
aangebracht, gevormd door ten minste een eerste stansplaat 5 die op de 
drager 6 is vastgeschroefd met schroeven 17. Dit is in meer detail getoond in 
fig. 13A. Hierdoor is de eerste stansplaat 5 snel verwisselbaar. Aan de van 
de stansopening 3 afgekeerde zijde van de foliebaan 4 is een bijvoorbeeld 

30 met behulp van hydraulische cilinders 15 beweegbaar stansstempel 7 
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aangebracht met een tweede stansplaat 9, qua vorm complemantair aan de 
eerste stansplaat 5. De tweede stansplaat 9 is tegen het stempel 7 
vastgeschroefd, teneinde eenvoudig verwisselbaar te zijn, zoals duidelijker 
blijkt uit fig. 13A, De eerste 5 en tweede stansplaat 9 zijn relatief dun en 
5 kunnen eenvoudig worden geslepen. De stansopening 3 heeft de vorm van 
het te vormen label 2. Het zal duidelijk zijn dat door het stempel 7 met de 
tweede stansplaat 9 door de foliebaan 4 in de stansopening 3 te drukken het 
label wordt losgesneden uit de foliebaan 4 en in de stansopening 3 wordt 
bewogen. 

10 In de stansopening 3 is een tegenhoudmiddel 14 bewogen met 

behulp van een robotarm 11, schematisch en slechts gedeelteUjk 
weergegeven. Het tegenhoudmiddel 14 is in algemene zin vergelijkbaar met 
een tegenhoudmiddel 14 als getoond in bijvoorbeeld fig. 1 en/of een 
overbrenginrchting 76 als getoond in fig. 8. Met behulp van de robotarm 11 

15 kan het tegenhoudmiddel 14 vanuit de in fig. 13 getoonde stand worden 
bewogen naar de stand als getoond in de fig. 2 of 8 (waar de 
overbrenginrichting 76 als zodanig is getoond) en vice versa. Het label 2 
wordt, wanneer dit met de stansmiddelen 3, 5, 7, 9 is uitgestanst, door het 
stempel 7 tegen het tegenhoudmiddel 14 bewogen en door de 

20 opneemmiddelen 18 vastgenomen. Het verdient daarbij de voorkeur dat de 
opneemmiddelen 18 het labelvormende deel reeds vastgrijpen voordat het 
label 2 wordt losgestanst, waardoor nog beter wordt verhinderd dat het 
label 2 vervormt tijdens verplaatsing naar de matrijs 30. De 
tegenhoudmiddelen 14 zijn daartoe enigszins vev^nd uitgevoerd, dan wel 

25 doordat de vacuumcups 20 enigszins elastisch z^n uitgevoerd (schematisch 
weergegeven in fig. 13A met een arcering 20A achter de cups 20), dan wel 
doordat de tegehoudmiddelen 14 flexibel met de arm 11 zijn verbonden, dan 
wel een combinatie daarvan. Ook andere flexibele oplossingen zijn uiteraard 
mogelijk. Door deze flexibiliteit worden de op de tegenhoudmiddelen 14 

30 werkende krachten nog verder verkleind. Het stempel 7 wordt bijvoorbeeld 
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met behulp van hydraulische middelen 15 aangedreven en maakt een slag 
die relatief klein is, bij voorbeeld enkele millimeters tot enkele centimeters, 
voldoende om enerzijds de folie 4 tussen de eerste en tweede stansplaat 5, 9 
te bewegen en anderzijds het stempel 7 door, althans in de stansopening 3 
5 te bewegen. De genoemde flexibiliteit behoeft daardoor slechts gering te 
zijn. 

Rond het stempel 7 kan een vasthoudelement (niet getoond) zijn 
aangebracht dat met het stempel tegen de foliebaan kan worden bewogen, 
teneinde de foliebaan op de drager op te spannen direct voorafgaand aan en 

10 tijdens stansen of snijden van de labels. Hierdoor wordt vervorming van de 
labels nog beter tegengegaan. Met een inrichting 1 volgens de uitvinding 
kunnen bijzonder dunne folies worden gesneden of gestanst, bijvoorbeeld 15 
- 30 \im of minder. De tegenhoudmiddelen 14 kunnen uiteraard wederom 
zijn voorzien van middelen voor aangrijpen van gerede producten, zoals 

15 getoond in en beschreven aan de hand van fig. 8. Met andersoortige snij- of 
stansstempels kan uiteraard op vergelijkbare wijze een inrichting worden 
gevormd waarbij de tegenhoudmiddelen 14 in een snij- of stansopening 
kunnen worden bewogen voor opnemen van het label, zonder dat de 
tegenhoudmiddelen worden belast door snij- of stanskrachten. De eerste en 

20 tweede stansplaat 5, 9 bepalen in hoofdzaak de vorm van de te vormen 
labels. Derhalve kan de inrichting eenvoudig aan andersvormige labels 
worden aangepast, door verwisseling van de stansplaten. 

De uitvinding is geenszins beperkt tot de in de beschrijving en de 
tekeningen weergegeven uitvoeringsvoorheelden^Vele variaties daarop zijn 

25 mogelijk binnen het door de conclusies geschets^ raam van de uitvinding. 

Zo kunnen de tegenhoudmiddelen 14 zijn ingericht voor het in de 
matrijsholte plaatsen van het label, waarbij de kunststof bijvoorbeeld vanaf 
de tegenovergelegen zijde wordt aangespoten of door het label been in de 
matrijsholte wordt gebracht. De of elke matrijsholte kan daarbij over 

30 meerdere matrijsdelen zijn verdeeld. Ook kunnen meerdere labels worden 
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geplaatst. Aangezien gebruik wordt gemaakt van de tegenhoudmiddelen 
kunnen ook eenvoudig onregelmatig gevormde labels worden gesneden, 
waarbij daarin bijvoorbeeld ook openingen kunnen worden voorzien. Ook 
kan door een geschikte keuze van de dragermiddelen en daarop aangepaste 
5 bijvoorbeeld enkel of dubbel gekromde tegenhoudmiddelen een label worden 
gesneden dat bijvoorbeeld enkel of dubbel gekromd is, althans op een 
dergelijk gekromd oppervlak in een matrijs dient te worden geplaatst. 
Hierdoor wordt een bijzonder grote vormgevingsvrijheid verkregen. In het 
oppervlak waartegen het label dient te worden geplaatst in de matrijs 

10 kunnen overigens ook vacuiimmiddelen of dergelijke vasthoudmiddelen zijn 
voorzien voor het vasthouden van het label, bijvoorbeeld wanneer hierin 
onregelmatigheden dienen te worden verkregen zoals holten of bollingen. De 
vacuiimcups kunnen zodanig zijn opgesteld dat bij het realiseren van een 
onderdruk daarin het label enigszins wordt opgespannen, waardoor nog 

15 beter wordt verhinderd dat daarin plooien of dergehjke optreden. 

In de getoonde uitvoeringsvorm zijn de snijmiddelen opgenomen in 
de dragermiddelen. Het zal evenwel duidelijk zijn dat daze ook in de 
tegenhoudmiddelen kunnen zijn voorzien. Bovendien kunnen de 
tegenhoudmiddelen zodanig zijn gevormd dat de snijmiddelen kunnen 

20 samenwerken met de buitenomtrek daarvan. Ook kunnen de snijmiddelen 
vast zijn opgesteld, waarbij het label wordt losgesneden door aandrukken 
van de tegenhoudmiddelen en de foliebaan tegen de dragermiddelen. Het 
label 2 wordt bij voorkeur direct voorafgaand aan het lossnijden met de 
opneemmiddelen vastgegrepen, doch dit kan ook ^laatsvinden tijdens of 

25 direct aansluitend op het lossnijden. Een matrijl^volgens de uitvinding kan 
zowel enkelvoudig als meervoudig zijn uitgevoerd. In de getoonde 
uitvoeringsvorm wordt het label direct met de tegenhoudmiddelen naar de 
matrijs getransporteerd en daarin geplaatst. Het zal duidelijk zijn dat het 
label ook tussentijds kan worden overgebracht naar een andere 

30 inbrenginrichting waarop het label met behulp van vergelijkbare 
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vacuummiddelen of dergelijke wordt opgespannen en vervolgens in de 
matrijs wordt geplaatst. 

Met een werkwijze en inrichting volgens onderhavige uitvinding 
kunnen allerlei producten worden gevormd. Zo kunnen bijvoorbeeld 
5 verpakkingen zoals kunststofdozen, houders, consumentenproducten, 
yoertuigonderdelen, plaatdelen en dergelijke van labels, althans . 
bedrukkingen worden voorzien welke bedrukkingen vast met het 
betreffende product zijn verbonden. Een werkwijze volgens onderhavige 
uitvinding is algemeen toepasbaar voor labelling van spuitgietproducten. De 

10 tegenhoudmiddelen zijn bij voorkeur zodanig uitgevoerd dat daarmee ook 
reeds voorgesneden labels kunnen worden opgenomen, bijvoorbeeld vanaf 
een stapel, en in de matrijs kunnen worden gebracht. Labels van allerlei 
aard en dikte kunnen worden gebruikt. 

De matrijs en in het bijzonder de uitstotermiddelen kunnen op 

15 andere wijze zijn vormgegeven, waarbij deze op allerlei wijzen kunnen 

worden bewogen. Het verdient de voorkeur dat geleidebanen zijn voorzien 
waarin de uitstotermiddelen met behulp van bijvoorbeeld nokelementen of 
dergelijke geleidingselement worden geleid langs een vooraf gekozen baan, 
zodat steeds de gewenste, gestuurde uitstootbeweging wordt verkregen. 

20 Evenwel kan ook op andere wijze voor deze gestuurde beweging worden 
zorggedragen, variaties welke voor de vakman direct duidelijk zuUen zijn. 
In de tekening is slechts een caviteit getoond, opgenomen in een der delen 
van de matrijs. Het zal evenwel duidelijk zijn dat op vergelijkbare wijze 
matrijzen kunnen worden gevormd waarbij de caviteit over verschillende 

25 matrijsdelen is verdeeld, terwijl bovendien een i^atrijs volgens de 

uitvinding als meervoudige matrijs kan worden uitgevoerd. Bovendien 
kunnen ook in de matrijs volgens de uitvinding andere bewegende delen, 
zoals schuiven en dergelijke worden toegepast. In de getoonde 
uitvoeringsvoorbeelden is het sluitdeel van de matrijs vlak uitgevoerd doch 

30 het zal duidelijk zijn dat bijvoorbeeld voor de vorming van eerdergenoemde 
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doosvormige verpakkingen ook het sluitdeel van een profilering zal kunnen 
zijn voorzien. Ook kan op de bodem van de caviteit in het eerste deel de 
benodigde profilering zijn aangebracht. Daarenboven kunnen de 
uitstotermiddelen ook geheel of gedeeltelijk in het sluitdeel zijn voorzien. De 
begrenzende delen kunnen ook aan de bovenzijde geheel of gedeeltelijk 
worden afgedekt door productdelen en kunnen ook in een richting worden 
weggetrokken, welke een hoek insluit met de uitstootrichting die afwijkt 
van bijvoorbeeld voor de vorming van hellende openingen. 

Deze en vele variaties worden geacht binnen het door de conclusies 
geschetste raam van de uitvinding te vallen. 
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CONCLUSIES 

1. Werkwijze voor het vervaardigen van labels voor plaatsing in een 
matrijs, in het bijzonder in een spuitgietmatrijs, waarbij een strook folie 
wordt aangevoerd en met althans een deel van een eerste zijde op een 
ondersteunende drager wordt geplaatst, waarna een tegenhoudelement op 

5 de van de drager afgekeerde tweede zijde van het door de drager 
ondersteunde deel van de foliebaan wordt gebracht, in het bijzonder 
enigszins aangedrukt, waarbij het tussen de drager en het 
tegenhoudelement ingesloten deel van de foliebaan wordt losgesneden, 
waarbij het ingesloten, label te noemen deel wordt vastgenomen door het 
10 tegenhoudelement en daarmee wordt opgenomen van de drager. 

2. Werkwijze volgens conclusie 1, waarbij een tegenhoudelement 
wordt toegepast dat een buitencontour heeft die nagenoeg overeenkomt met 
die van het gewenste label, waarbij het labelvormende deel langs de 
buitencontour wordt losgesneden. 

15 3. Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, waarbij het ingesloten, 

labelvormende deel wordt vastgenomen met behulp van in, althans aan de 
tegenhoudelement aangebrachte vacuiimmiddelen. 

4. Werkwijze volgens conclusie 3, waarbij het labelvormende deel met 
behulp ten minste zich langs de buitencontour van het tegenhoudelement 

20 uitstrekkende vacuiimmiddelen wordt vastgenomen, zodanig dat het 
labelvormende deel over het tegenhoudelement wordt strakgetrokken, 
althans gehouden. ' ^ 

5. Werkwijze volgens een der voorgaande'conclusies, waarbij het 
labelvormende deel wordt vastgenomen met behulp van statische lading van 

25 het tegenhoudelement en/of het labelvormende deel, 

6. Werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, waarbij het 
labelvormende deel wordt vastgenomen met behulp van verkleving tussen 
het labelvormende deel en het tegenhoudelement. 
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7. Werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, waarbij het 
labelvormende deel voorafgaand aan het lossnijden wordt vastgenomen. 

8. Werkwijze volgens conclusie 7, waarbij het labelvormende deel 
voorafgaand aan het lossnijden door de drager wordt vastgenomen. 

5 9. Werkwijze volgens conclusie 7 of 8, waarbij het labelvormende deel 

voorafgaand aan het lossnijden door het tegenhoudelement wordt 
vastgenomen. 

10. Werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, waarbij het label 
van het tegenhoudelement wordt overgegeven aan een inbrenginrichting 

10 voor plaatsing van het label in een matrijs, waarbij het label door de 
inbrenginrichting in ongeveer geUjke stand wordt overgenomen. 

11. Werkwijze voor het vervaardigen van een labels voor plaatsing in een 
matrijs, in het bijzonder een spuitgietmatrijs, waarbij een strook folie wordt 
aangevoerd en met althans een deel van een eerste zijde op een 

15 ondersteunende drager wordt geplaatst, daarbij een stansopening 

overdekkend, waarbij een tegenhoudelement nabij de strook in, althans 
nabij de stansopening wordt gebracht, waarbij het genoemde de 
stansopening overdekkende, label te noemen deel door een stansstempel 
wordt uitgestanst in de richting van het tegenhoudelement en daardoor 

20 wordt vastgenomen en wordt opgenomen voor overdracht naar een matrijs. 

12. Werkwijze volgens conclusie 11, waarbij tijdens stansen de 
stanskrachten in hoofdzaak worden opgenomen door de drager, zodanig dat 
het tegenhoudelement nagenoeg niet belast wordt. 

13. Werkwijze volgens conclusie 11 of 12, w^rbij op de drager een de 
25 stansopening omgevende of vormende eerste st^splaat wordt vastgezet, 

waarbij op het stansstempel een complementaire tweede stansplaat wordt 
vastgezet. 

14. Werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de 
foliebaan wordt bedrukt, voorafgaand aan de vorming van de labels. 
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15. Werkwijze volgens conclusie 14, waarbij de bedrukking aan de 
tweede zijde van de foliebaan wordt aangebracht 

16. Werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, waarbij het 
label, althans het labelvormende deel enigszins wordt opgespannen, ten 

5 minste op het tegenhoudelement, bij voorkeur tijdens of direct voorafgaand 
aan het vastnemen van het labelvormende deel door het tegenhoudelement. 

17. Werkwijze voor het in een matrijs plaatsen van een label voor in- 
mould-labellen van spuitgietproducten, waarbij het of elk te plaatsen label 
met een werkwijze volgens een der voorgaande conclusies wordt vervaardigd 

10 en vervolgens in de matrijs tegen ten minste een wanddeel wordt 

aangebracht en daartegen wordt vastgezet, bij voorkeur door onderdruk, 
verkleving of statische lading. 

18. Werkwijze volgens een der voorgaande conclusies, waarbij labels 
worden vervaardigd uit een foliebaan met een dikte van minder dan 30 

15 micrometer, meer in het bijzonder minder dan 20 micrometer en bij 
voorkeur minder dan 15 micrometer. 

19. Werkwijze volgens conclusie 18, waarbij labels worden vervaardigd 
uit een foliebaan met een dikte van minder dan 10 micrometer. 

20. Werkwijze voor spuitgieten, waarbij in een caviteit in een matrijs 
20 een product wordt gespuitgiet, waarbij ten minste een gedeelte van de 

caviteit wordt bepaald door een begrenzend deel dat in een uitstootrichting 
beweegbaar is opgesteld, waarbij het of elk betreffende begrenzende deel ten 
minste een aangrijpdeel omvat dat zodanig is aangebracht dat in 
uitstootrichting gezien aan beide zijden vi^in het betreffen4e aangrijpdeel 
25 een gedeelte van het product, althans van de pr6ductruimte in de caviteit is 
opgesloten, omvattende de volgende stappen: 

(a) vuUing van de caviteit; 

(b) opening van de matrijs door wegbewegen van een sluitdeel; 

(c) beweging van de genoemde beweegbare begrenzende delen in 

30 uitstootrichting, waarbij het gevormde product tussen, althans door de 
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aangrijpdelen wordt vastgehouden en althans gedeeltelijk uit de caviteit 
wordt bewogen; 

(d) beweging van de aangrijpdelen, zodanig dat het product daarvan 
vrijkomt. 

5 21. Werkwijze volgens conclusie 20, waarbij tijdens of na stap (c) het 
product wordt aangegrepen met een uitneeminrichting, voorafgaand aan of 
bij aanvang van stap (d) en het product na stap (d) gecontroleerd van de 
matrijs wordt wegbewogen. 

22. Werkwijze volgens conclusie 21, waarbij het product door de 

10 uitneeminrichting na stap (d) eerste enigszins verder in de uitstootrichting 
wordt bewogen en vervolgens in een richting ongeveer haaks op de 
uitstootrichting wordt weggevoerd. 

23. Werkwijze volgens een der conclusie 21 of 22, waarbij met behulp 
van de uitneeminrichting ten minste een insert in, althans aan het sluitdeel 

15 van de matrijs wordt geplaatst, bij voorkeur ongeveer tegelijkertijd met het 

aangrijpen van het product. 

24. Werkwijze volgens een der conclusies 20 - 23, waarbij het of elk 
product in de betreffende caviteit met de aangrijpmiddelen wordt aangrepen 
in openingen, althans holten in een langswand van het product, waarbij het 

20 of elk genoemd beweegbaar begrenzend deel voorts middelen omvat die 

aangrijpen aan de in uitstootrichting achtergelegen zijde van het product, 
voor het verkrijgen van een verbeterde drukverdeling. 

25. Werkwijze volgens een der conclusies 20 - 24, waarbij het product 
wordt gespuitgiet met ten minste een scharnier,^aarbij aan weerszijden 

25 van het ten minste ene scharnier ten minste eeri/en bij voorkeur ten minste 
twee aangrijpmiddelen zijn voorzien. 

26. Werkwijze volgens conclusie 25, waarbij ten minste een der 
genoemde begrenzende delen zich aan de in uitstootrichting achtergelegen 
zijde langs het ten minste ene scharnier uitstrekt, zodanig dat de zich aan 

30 weerszijden van het betreffende scharnier uitstrekkende productdelen door 
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het betreffende begrenzende deel worden ondersteund, ten minste 
gedurende een gedeelte van het uitstoten van het product. 

27. Inrichting voor het vervaardigen van labels voor plaatsing in een 
matrijs, in het bijzonder een spuitgietmatrijs, voorzien van: 

aanvoermiddelen voor een foliebaan; 

dragermiddelen waarop de foUebaan althans gedeeltehjk kian worden 
afgesteund; 

snijmiddelen voor het lossnijden, althans uitstansen van een 
labelvormend deel van de foliebaan; 

waarbij tegenhoudmiddelen zijn voorzien welke opneemmiddelen 
omvatten voor het vasthouden van genoemd label te noemen labelvormend 
deel van de foHebaan, zodanig dat het label nagenoeg zonder vervorming 
met behulp van ten minste de tegenhoudmiddelen kan worden opgenomen, 
Ids van de verdere foliebaan. 

28. Inrichting volgens conclusie 27, waarbij de tegenhoudmiddelen zijn 
ingericht voor insluiting van ten minste het labelvormende deel tegen de 
drager. 

29. Inrichting volgens conclusie 28, waarbij de snijmiddelen zijn ingericht 
voor het tegen de tegenhoudmiddelen lossnijden, althans stansen van het of 
elk label. 

30. Inrichting volgens conclusie 27, waarbij de dragermiddelen ten 
minste een stansopening omvatten, tijdens gebruik overdekt door de 
foliebaan, waarbij de tegenhoudmiddelen, althans de opneemmiddelen zijn 
ingericht voor beweging tot in de stansopening, waarbij een stansstempel is 



voorzien voor het in de stansopening uitstansei^A^an een label uit de 
foliebaan en tegen de tegenhoudmiddelen aanbewegen van genoemd, 
uitgestanst label. 

31. Inrichting volgens een der conclusies 27 - 30, waarbij de stansopening 
is gevormd, althans is omgeven door een eerste stansplaat, waarbij het 
stansstempel is voorzien van een tweede, complementaire stansplaat, 
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waarbij de stansplaten uitwisselbaar zijn met andere eerste en/of tweede 
stansplaten. 

32. Inrichting volgens conclusie 31, waarbij de eerste en/of de tweede 
stansplaat met behulp van losneembare spanmiddelen zijn vastgezet. 

33. Inrichting volgens een der conclusies 27 - 32, waarbij de drager is 
ingericht voor het opnemen van in hoofdzaak de voUedige stanskrachten. 

34. Inrichting volgens een der conclusies 27-33, waarbij de 
opneemmiddelen vacuummiddelen omvatten, ten minste nabij een 
omtreksrand van een vlak van de tegenhoudmiddelen dat tijdens gebruik 
tegen de foUebaan wordt bewogen, bij voorkeur over nagenoeg het gehele 
genoemde vlak verdeeld. 

35. Inrichting volgens een der conclusie 27 of 34, waarbij de 
tegenhoudmiddelen een vlak omvatten dat tijdens gebruik tegen het label 
wordt gehouden, waarbij het label tijdens gebruik over genoemd vlak 
enigszins wordt gespannen, waarbij de snijmiddelen zijn ingericht voor het 
langs de buitencontour van genoemd vlak lossnijden van het label. 

36. Inrichting volgens een der conclusies 24 - 26, waarbij de 
snijmiddelen een stans- of snijstempel omvatten. 

37. Inrichting volgens een der conclusies 27 - 36, waarbij de 
tegehoudmiddelen zijn ingericht voor het direct in een matrijs plaatsen van 
het of elk label. 

38. Inrichting volgens een der conclusies 27 - 37, waarbij een 
inbrenginrichting is voorzien, ingericht voor het van de tegenhoudmiddelen 
overnemen van een daarmee opgenomen ^bel, z^anig da^t dit met behulp 
van de inbrenginrichting in een geopende matr^kan worden overgebracht. 
40. Inrichting volgens een der conclusies 27 - 39, waarbij ten minste de 
inbrenginrichting is voorzien van een vlak voor het overnemen van het 
label, welk vlak glad is afgewerkt, waarbij vastneemmiddelen zijn voorzien 
voor het vastnemen en -houden van het label in een enigszins gespannen 
toestand, welke vastneemmiddelen zodanig zijn uitgevoerd dat deze het 
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label op enige afstand van genoemd vlak opspannen terwijl de 
vastneemmiddelen in een toestand waarbij geen label wordt vastgehouden 
nagenoeg gelijk liggen aan genoemd vlak. 

41. Matrijs, in het bijzonder een spuitgietmatrijs, voorzien van ten 
5 minste een caviteit, waarbij tenminste een de betreffende caviteit 

begrenzend deel met ten minste een aangrijpdeel aangrijpt in eeri in de 
caviteit vervaardigd product en bij geopende matrijs althans gedeeltelijk 
met het product in de richting van de open zijde van de betreffende caviteit 
beweegbaar is, in een uitstootrichting, waarbij tijdens genoemde beweging 
10 het betreffende product op, althans met het betreffende begrenzende deel 
vasthoudbaar is en kan worden overgegeven aan een uitneeminrichting, 
althans buiten de caviteit kan worden losgelaten. 

42. Matrijs volgens conclusie 41, waarbij het of elk aangrijpdeel is 
voorzien voor aangrijping op het product in een richting welke een hoek 

15 insluit met de uitstootrichting, in het bijzonder een hoek van ongeveer 90 
graden bij aanvang van de uitstootbeweging. 

43. Matrijs volgens conclusie 41 of 42, waarbij het of elk aangrijpdeel 
is ingericht voor aangrijping op of achter een ondersnijding in het product. 

44. Matrijs volgens een der conclusies 41-43, waarbij het of elk 
20 betreffende begrenzende deel is bevestigd in geleidemiddelen welke bij 

beweging in de uitstootrichting zorgen voor het nabij het einde van de 
beweging vrijgeven van het product uit de aangrijpdelen. 

45. Gespuitgiet product, voorzien van een door in-mould-labelling 
aangebrachte bedrukking, waarbij het in-mould-Utbel een dikte heeft van 

25 minder dan 30 micrometer, in het bijzonder miijaer dan 20 micrometer, 

meer in het bijzonder minder dan 15 micrometer en bij voorkeur minder dan 
10 micrometer. 

46. Gespuitgiet product, in het bijzonder volgens conclusie 45, waarbij 
het product althans grotendeels doorzichtig is en is uitgesloten uit een 

30 matrijs volgens een der conclusies 41-44. 
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UITTREKSEL 



Werkwijze voor het vervaardigen van labels voor plaatsing in een 



matrijs, in het bijzonder in een spuitgietmatrijs, waarbij een strook folie 
wordt aangevoerd en met althans een deel van een eerste zijde op een 
ondersteunende drager wordt geplaatst, waarna een tegenhoudelement op 
de van de drager afgekeerde tweede zijde van het door de drager 
ondersteunde deel van de foliebaan wordt gebracht, in het bijzonder 
enigszins aangedrukt, waarbij het tussen de drager en het 
tegenhoudelement ingesloten deel van de foliebaan wordt losgesneden, 
waarbij het ingesloten, label te noemen deel wordt vastgenomen door het 
tegenhoudelement en daarmee wordt opgenomen van de drager. 



